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PRÓLOGO 


Para un ferreiro, escribir unas líneas de introducción sobre un libro que trate de la fabricación de cuchillos y 
navajas puede ser un reto o una pequeña provocación. De todos modos, si el trabajo está documentado y hecho 
con ilusión, como es el caso, resulta sobre todo gratificante. 


Este libro es el resultado de años de trabajo e investigación. Un análisis que abarca desde lo histórico a lo téc- 
nico-descriptivo, aunque nunca falta el aspecto humano porque constantemente se cede la palabra a los artesanos 
en cuanto a su vida, circunstancias y, sobre todo, a su labor. 


Una antigua artesanía popular de las pocas que subsisten en los países industrializados debido a su particular 
forma de hacer y calidad. TARAMUNDI, pequeño territorio pero con especial solera en este campo, sigue mante- 
niendo muy viva esta actividad. Los jóvenes que se incorporan, las nuevas técnicas y, sobre todo, la apuesta por 
el futuro hacen que sea fácil predecir que seguiremos en primera línea. 


Quiero agradecer a RAFAEL UTRILLA BARBEITO, autor de este texto y sus ilustraciones, que lo haya reali- 
zado con tanta pasión y con tanto afecto, que sienta como algo suyo a esta tierra y estas gentes. Y como somos 
agradecidos, se lo tendremos en cuenta. 


Espero que esta obra que tenéis en vuestras manos sirva para mejor conocer y apreciar los objetos más útiles 
que jamás han existido. 


Taramundi, noviembre de 2000 


Eduardo Lastra Pérez 
Alcalde 


RAFAEL UTRILLA BARBEITO 
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ALGUNAS OBSERVACIONES A TENER EN CUENTA ANTES DE INICIAR LA LECTURA 
DEL TEXTO 


—- Todo lo que corresponde a la parte técnica está tratado de modo que cualquier persona que lea con aten- 
ción desde el principio pueda entender perfectamente el proceso sin conocimiento alguno de la materia. 


— Los comentarios y opiniones literales que se recogen pertenecen a cerca de cincuenta personas y algunos 
de ellos tienen valor inestimable por venir de gente que ha traspasado el umbral de la vida (nueve en el momento 
de cerrar estas páginas). 


—- "TARAMUNDI", "NAVAJA, CUCHILLO y TIJERA DE TARAMUNDI", así como los nombres de personas y 
marcas, van escritos con mayúsculas siempre. También aparecen con mayúsculas los nombres de piezas, utillaje, 
métodos o detalles que conviene resaltar, aunque sólo en la primera nominación, cuando son descritos. Las expre- 
siones típicas o en sentido figurado están en bastardilla. Algunos nombres —los de las herramientas, por ejemplo— 
se acompañan con los términos propios del lugar o se designa directamente con ellos. 


— Los pies de las ilustraciones, a veces bastante amplios, llaman la atención sobre detalles de la imagen, pero 
contienen con frecuencia información complementaria al texto. Siguiéndolos se llega a tener una visión de conjunto. 


— En toda la franja de Los Oscos hubo en uno u otro tiempo algún fabricante de cuchillos o navajas. Aquí sólo 
se cita como ampliación Santa Eulalia de Oscos. En la zona paralela de Galicia ocurrió lo mismo y actualmente se 
centran actividades de esta clase en puntos como A Pontenova, Ríotorto y Fonsagrada, donde hay una curiosa 
encrucijada de tendencias. 
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Lo que viene a continuación refleja la natural curiosidad de un cuchillero aficionado por todos los aspectos del 
trabajo. 

Abarca descripciones, examen de medios y el proceso de fabricación. Siguen los factores humanos y de 
influencia, terminando con varios anexos referentes a temas específicos. 

He dejado hablar con frecuencia a los artesanos, reproduciendo su vocabulario, porque sus manifestaciones 
espontáneas tienen una frescura que yo hubiera sido incapaz de lograr. 

Todo parece contemporáneo pero abarca un cierto número de años y algunos que se expresan en presente 
están ya jubilados o extinguidos. 

Recientemente, en TARAMUNDI, estaba curioseando las piezas de lino en la tienda de PILAR QUINTANA. Era 
un puente entre festivos y aquello estaba lleno de excursionistas. Soporté los empellones de dos señoras que pug- 
naban por llegar al mostrador y catar el licor de arándanos de PILAR. Ella, desde el fondo, me dijo riendo: 

— ¿Qué TARAMUNDI le gusta más: el de antes o el de ahora? 

Cedí todo el campo a las mujeres y tomé rumbo hacia la tranquilidad de un rincón. Respondí con cautela: 

— El de ahora está estupendamente. Y el de antes también me gustaba. Fue cuando hice los amigos. 

Al salir llevaba una botella de arándanos. Contemplé como las bolitas bailaban dentro del líquido granate, recor- 
dando aquella vez en que fui a Esquíos para darle la tabarra a LOMBARDÍA. Entonces probé el que hacía JOSE- 
FA, su esposa, más oscuro que éste, aunque quizás se debía a la tenue luz de máquina. 

TARAMUNDI reposa contra la montaña entre los picos de un monstruoso molar que el forro verde de felpa hace 
engañosamente suave. La iglesia, en lo alto, cuelga las campanas sobre todo lo demás. Acoge las armas de los 
TRELLES-MIRANDA y luce la cicatriz centenaria del rayo con la modestia de los fuertes. Sigue el monumento al 
MAESTRO LOMBARDERO y al final la plaza, muy pendiente, cerrada por el edificio del concejo. En ella dormía el 
roble secular, ya muerto en la batalla con los años pero aún en pie, desafiando al cielo con sus muñones renegri- 
dos. Los naturales dicen que fue plantado en el Siglo XVI, cuando FELIPE ll otorgó al pueblo el título de VILLA. El 
tiempo, que sabe esperar, aliado con las fuerzas naturales acabó derribando al coloso durante la primavera de 
1998, aunque no lo venció del todo. El escultor LEGAZPI creó con los restos una pieza que se instaló solemne- 
mente en el mismo lugar acompañada de una leyenda conmemorativa. Alrededor, tiendas y ferreterías exhiben toda 
la gama de aceros locales. 

El TARAMUNDI de antes era algo absolutamente gris, lejos de poblaciones importantes y fuera de las vías de 
comunicación principales. El último vestigio de un pasado vinculado al hierro eran algunas forjas en las propias 
casas, unipersonales. Un hacer manual en franca regresión y todavía muy duro en lugares al margen de la electri- 
cidad industrial. 

El reloj estaba parado con todas sus consecuencias. Empecé a conocer a una gente afable y hospitalaria, con 
una franqueza seductora y una honda filosofía de la vida, muy próxima a la esencia del ser humano. Naturaleza, 
sosiego, cercanía relativa de los centros de interés, la fuerza y aspereza del trabajo del hierro, la economía depau- 
perada ... Un caldo de cultivo ideal que en 1983 provocó la selección del municipio para una de las primeras expe- 
riencias de TURISMO RURAL. 

Un sitio desconocido, vacío en fiestas y vacaciones, comenzó a ser popular y hoy es difícil que en cualquier 
reunión dentro del sector noroeste y más allá no esté alguien que hubiese ido. 

Periódicamente tengo necesidad de volver. Quiero sentir el olor a tierra mojada, los ruidos naturales que lo 
dicen todo de la soledad, la limpia frialdad del río de estaño fundido escapando entre los dedos. Y ver acercarse el 
arado desde abajo, tensando el cable como una cuerda de violín, mientras de alguna parte llega muy débil el batir 
de metal contra metal. 

Las vivencias, por su parte, regresan persistentes. Como el abrazo algodonoso de aquella noche sin luna allá 
en el valle. Una ceguera de videntes unida a múltiples sensaciones auditivas. Buscamos con afán cualquier cosa 
donde aferrar los ojos y tememos a la vez que aparezca en forma de dorado resplandor: los cabellos rutilantes de 
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Primera hora de la mañana en TARAMUNDI. El Cabreira, a su paso por Chao do Mazo, capta los rayos del reciente sol y se vuelve de níquel. 


LA XANA recostada en la rocalla de la fuente. O los mortecinos cirios de LA HUESTIA cuya traza va inexorable a 
cruzarse con la nuestra!. 

Todo parece como siempre y es un logro. Casi el curso normal de los acontecimientos. Unos que faltan, otros 
que empiezan, el achacoso caserón remozado, el sendero que ahora es pista ... 

Pero los cambios están ahí. Y yo tampoco soy el mismo. Quedan lejos aquellos primeros tiempos de patear las 
forjas, cuando surgió la pregunta que después se repetiría tantas veces: 

— Usted ya conoce este oficio. Entonces ... ¿Qué podemos decirle nosotros?? 
Lo que pudieron decir y unas cuantas cosas más es ACERO EN LAS VENAS. 


1 Es la mitología asturiana, cuyos representantes conviven aquí alegremente con MEIGAS, COMPAÑA, MOUROS y demás congéneres 
gallegos. Después se habla del TRASNO, duendecillo casero y maligno. 
2 En la referencia al propio hacer siempre se usa el NOSOTROS, claro exponente del espíritu gremial. 
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INFLEXIÓN_O CAMBIO DE FILO 
FALSO FILO 
BISEL 
CHAFLAN 
PLANO 
BREVE IDEA DE LA NAVAJA PLANO DE CORTE O VACIADO 
EN GENERAL RANURA 
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Llamamos CUCHILLO a una lámina de acero 
estrecha, no muy larga y afilada por el costado. Sirve 
para cortar tomándolo del extremo, cubierto de alguna 
materia que mejore el agarre. 

La NAVAJA es una creación posterior. También 
es un cuchillo pero la hoja gira sobre un eje y encaja 
en una hendidura del mango. Tiene las ventajas de 
proteger el corte de cualquier daño, evitar lesiones al 
portador y reducir el tamaño a casi la mitad. Los incon- 
venientes son menor solidez y necesidad de una 
maniobra anterior al uso. 

Hoy, muy evolucionada, llega a verse como un 
cuchillo de hoja móvil para guardar el filo o toda ella en 
un alojamiento del mango, concepto amplio en que el 
eje deja de ser indispensable tal como establece la 
doctrina purista. CAJA 

De acuerdo con esto hacen falta, al menos, dos PIE 
elementos, que pueden crecer hasta un número consi- 
derable. RESBALÓN 

Lo correcto es partir de tres: HOJA, EJE y 
MANGO, acompañados de una o varías piezas desti- 
nadas a proporcionar fortaleza. 

La hoja, puntiaguda y de longitud variable, suele dividirse en tres zonas teóricas, recibiendo distintos apelati- 
vos. Así, en algunos puntos de España llaman SECO a la parte próxima a la punta, LARGA o HILO al centro y 
BASTO al arranque. Los que no quieren complicarse la vida las citan por orden numérico: PRIMER TERCIO, 
SEGUNDO y TERCERO, empezando por la punta; o TERCIO DISTAL, TERCIO MEDIO y TERCIO DE BASE!. 

El corte puede adoptar cualquier forma siempre que sea contínuo”. También el lomo admite variedades pero, 
al quedar al exterior, partes ásperas o agudas tienen que ser eliminadas?. 

Los planos, llanos o vaciados, convergen desde el dorso o la línea media de la pala. 

Determinados diseños van destinados a tareas concretas, como sucede con las de PODAR, INJERTAR, MARI- 
NERAS, TAPONERAS, de ELECTRICISTA, de CAPADOR, etc. 

Generalmente tienen una sola hoja. Los CORTAPLUMAS acostumbran a montar dos de diferente tamaño: MAES- 
TRA o PRINCIPAL y CORTAPLUMAS 

Las de MÚLTIPLES USOS llevan una serie de mortajas donde encajan diversos adminículos. Además de las 
hojas de corte incluyen limas, tijeras, sierras, abrelatas, sacacorchos, destornilladores, punzones... Algunas alma- 
cenan todo un arsenal a expensas del peso. 
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HOMBRO Sn 


BIGOTERA 
BATIENTE 
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TALÓN 
TALADRO 


FRENTE DEL PIE 


Nomenclatura en una hoja industrial del tipo cazador con carena larga. 


: Los argentinos, por ejemplo, las conocen como FLACO, MEDIO y FUERTE. 
ó Creaciones recientes -caso de SPIDERCO (USA)- ofrecen cortes ondulados y dentados por talla en uno de los planos. 
Hablamos de las navajas comunes de eje. Cuando guardan toda la hoja es posible cualquier perfil y el doble corte. 
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El mango es lo que da a la navaja su aspecto característico, distinguiéndola del cuchillo. A partir del mediano 
tamaño llega a ser excesivo para un aprovechamiento total debido a la necesidad de cubrir el corte completo?. 

Los materiales para fabricarlo son de todas clases: madera dura, asta, hueso, marfil, nácar, latón, aluminio, 
plásticos y todo lo imaginable, solo o combinado. 

La figura varía. Puede incluso adoptar la de cualquier objeto corriente. En cierta película española aparece una 
navaja que oculta la hoja en un crucifijo. 

La forma de mantener la hoja en posición es fundamental. 

Las más sencillas lo hacen por PRESIÓN. Las paredes del mango oprimen la base de la cuchilla, sujetándola 
lo imprescindible. El método, propio de navajas modestas, parece dudoso pero lo cierto es que funciona cuando 
están bien construidas. Son navajas de faena, para cortar, herederas directas de las primigenias. 

Muchas portan una BALLESTA de sección cuadrada en el respaldo de la empuñadura. Encaja entre dos cha- 
pas metálicas o ENTREPAÑOS y va asegurada con un pasador central y otro en el extremo inferior. El superior 
-BRAZO- queda libre, trabajando por elasticidad contra el TALÓN en ángulo recto de la hoja. Mantiene por tensión 
(BALLESTA SIMPLE) pero no es una sujeción y basta empujar o tirar de la hoja para desplazarla. Se ha intentado 
aumentar la seguridad endureciendo la ballesta pero todo tiene un límite y nunca llega a ser definitivo. El procedi- 
miento es muy corriente en navajas de todas las calidades, sobre todo cortaplumas. Ante la posibilidad de que se 
cierren hay que tener las mismas precauciones que en el caso anterior. 

En cuanto a los sistemas de fijación, el primero a considerar es la BALLESTA MACHO o HEMBRA. Son simi- 
lares a la ballesta simple pero la primera lleva en el extremo un diente hacia el interior que encaja en una muesca 
del talón. En la hembra sucede al revés. La ballesta lleva un orificio -VENTANILLA- en el que penetra un diente 
del talón. 

La cuestión en los dos casos es el desbloqueo, para lo que existen tres fórmulas. Una consiste en un aplana- 
miento o engrosamiento del remate de la ballesta que puede tomarse con los dedos para jalar directamente hasta 
conseguir desenganchar. Otra facilita la tarea anterior poniendo en este punto una argolla por la que se introduce 
el dedo para poder tirar con más facilidad. Esta forma todavía está presente en muchas navajas francesas de ven- 
tanilla como las fabricadas en Tiers. La última y más cómoda es la PALANQUILLA, pequeña pieza plana o en teja 
que bascula sobre el extremo de la ballesta, desbloqueando al moverla. La albaceteña moderna la lleva siempre. 

Un procedimiento del Siglo XIX —el ALZAPRIMA— ha vuelto a la actualidad rescatado por los americanos para 
las navajas del tipo BUCK. Es una pieza rígida similar a una ballesta macho que recorre el lomo del mango. Sólo 
la sujeta el pasador central, convirtiéndose en un balancín. En un extremo lleva el diente y por el otro lado se apoya 
en un muelle de lámina sujeto al armazón junto al cabo. Apretando el balancín por el extremo del cabo baja porque 
el muelle cede y el lado del diente se levanta, desbloqueando. El contorno es bastante limpio de apariencia y tacto. 

Otro consiste en un PIVOTE accionado desde el costado izquierdo con un pulsador. Encaja en un orificio del 
lateral del ZÓCALO, directamente o por una transmisión, dejándolo inmovilizado tanto en posición abierta como 
cerrada. Es el sistema de las navajas AUTOMÁTICAS LATERALES. 

El MANGUITO es un principio diferente. También procede del Siglo XIX y lo han conservado algunas navajas 
francesas: OPINEL, CHAPERÓN, etc. Son navajas de virola redonda envuelta por una segunda rotatoria. Cierran 
cuando coinciden las aberturas y la cuchilla queda firme al descentrarlas. 

Las de ABANICO o MARIPOSA tienen el mango partido a lo largo. Las dos mitades cuelgan del zócalo cubrien- 
do los bordes de la hoja. Al volverlos hacia atrás la arman. 

Típico de las navajas de inercia es el OBTURADOR, pieza plana que opera de través. Al apretarlo la hoja corre 
libremente por dentro del mango, quedando en las posiciones límite al soltarlo. 

En las AUTOMÁTICAS DE DISPARO o FRONTALES la hoja conecta con un mecanismo de vaivén a base de 
levas y resortes que la mueven alternativamente dentro de la caja de la empuñadura?. 

La originaria forma plegable requiere el concurso de ambas manos para abrir. Una incisión en el lado izquier- 
do de la hoja sirve para insertar la uña y tirar hacia fuera. Sin embargo, por razones de rapidez e independencia, 
se ha tratado de llegar al manejo con una sola mano. 

Cuando el sistema lo permite y queda bastante superficie de hoja al exterior el pulpejo del pulgar lleva el plano 
hasta la abertura total. Las hay preparadas ya para esto con un hueco o botón de arrastre, lo que se conoce como 
tipo DOS DEDOS. Ello puso de moda un nuevo estilo de retenida que le va asociado y facilita el abrir y cerrar a una 
mano. Es una lámina de acero instalada dentro de la ranura y atornillada por su parte inferior a la cacha derecha. 


4 Si sobresaliese la hoja del mango sería un cuchillo plegable. Nosotros hacemos una distinción sencilla y clara pero en otros países gene- 
ralizan el concepto de cuchillo plegable, encaje o no la totalidad del corte, y dentro del mismo sitúan las variedades de bolsillo. Éstas dependen 
de las dimensiones y el peso, pero también influyen el destino, grosor de la hoja o necesidad de llevar una funda de cinturón. Entramos en una 
franja confusa apoyada en artículos híbridos de la nueva generación. 

5 Ahora están apareciendo en el mercado nuevos procedimientos de retenida, algunos muy ingeniosos. Esta es su única condición ya que 
no mejoran esencialmente lo anterior. 
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Está algo arqueada de manera que el extremo superior se incline 
hacia la cacha izquierda, ajustándose a la base recta del talón e 
inmovilizándolo. Parte de dicha lámina queda al descubierto porque 
la cacha izquierda lleva cortado un semicírculo por el que entra el 
pulgar, empujando la lámina hacía la cacha derecha con lo que la 
base del talón queda liberada y la hoja puede cerrarse. 

Hojas con un peso suficiente y sin tensión enderezan con un 
brusco movimiento de muñeca. En las de abanico ocurre lo mismo, 
aunque impulsando uno de los mangos. Claro que se trata de arti- 
mañas y no de facultades previstas'. 

Las de inercia salen agitando el brazo o dejando que la hoja 
caiga por gravedad. 

Por último tenemos las automáticas —lateral y frontal— creadas 
especialmente para este fin, que no necesitan mayor explicación. 
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Nadie sabe como nació la navaja y nunca lo sabremos. No hay 
inventor ni lugar concreto de origen. El óxido convirtió los metales 
en polvo y los mangos orgánicos desaparecieron. El fundamento es 
remoto pero el auge vino mucho después al concurrir circunstan- 
cias sociales, legales y de la misma indumentaria. 

A caballo de los Siglos XVI y XVIl cunde entre las clases popu- 
lares españolas a nivel de sectores. Con la guerra de la indepen- 
dencia culmina en dimensión folclórica y se forja mucho de su 
talante justiciero o desleal, según el enfoque”. 

Eran grandes, con hojas adélficas?, a veces curvadas o gan- 
chudas. Se obtenían de cualquier cosa. Las herraduras, cuanto 
más gastadas mejor, llegaron a ser legendarias y los temples en 
agua difíciles tareas de nigromante. 

Los mangos reforzaban los extremos con casquillos, muy largo 
y fino el del cabo, donde sólo era marco para el corte?. 

Abiertas parecen delgadas, aunque esto es un efecto de la pro- 
porción. La mano agarra junto a la base de la hoja sin ninguna clase 
de tope. Dadas las dimensiones, contaban con elementos de segu- 
ridad —ballesta simple o ballesta con ventanilla. Tampoco era rara 
una CARRACA lineal!0, 

El sinfín de aplicaciones en la vida y trabajo ordinarios no quita 
nada a la estima como arma. Un ARMA BLANCA?! que asoma 
ostensiblemente por el borde superior de la faja. Se saca con natu- dE hecha en Albacsló a ¡nales es) Siplo XIX La 

] ñ . ] ] oja grabada, con retenida, tiene ese palmo de 
ralidad, tirando hacia arriba de la parte saliente entre el pulgar y los  Jongitud que mandan los cánones para poder jugarse 


dos primeros dedos. Después la palma ahuecada desciende sobre el las suertes con ella. El mango es de asta de toro 
lomo con la ranura hacia fuera, pudiendo abrirse de una sacudida. aSCUIaA Con guamieionss ds Iaido Y AeCOROiDY OS 
Casi todos | ' y cintas y clavillos. Se trata de un modelo clásico 
asi o os los ejemp ares que se conservan están en manos español, frecuente en colecciones y depósitos de 
de anticuarios, coleccionistas o museos. Europa y América. 


6 Esto ha preocupado desde siempre. La propaganda de la navaja francesa OPINEL cita una forma de apertura mediante el que llama 
GOLPE DEL SABOYANO, cuya práctica se remonta a los tiempos del abuelo. 

7 Los arqueólogos han ido encontrando navajas de la época romana construidas totalmente de bronce, sobre cuya misión se ha especu- 
lado bastante. Si el plegado fue para guardar el corte, éste tenía que ser muy agudo, posiblemente para fines domésticos delicados o rituales, 
tales como costura, tocador, escritura, sacrificios, etc. Es andando el Siglo XVII cuando todo va a cambiar porque el menor tamaño ayuda a ocul- 
tarla gntre la ropa y las hojas abiertas quedan firmes —navajas de GOLPE SEGURO. Un nuevo espíritu acaba de nacer. 

La ADELFA es un arbusto de hojas perennes, lanceoladas, duras y de bordes lisos, que contienen un alcaloide muy tóxico. Se consi- 
dera simbalo de la falsedad ya que su atractiva apariencia esconde un peligro. 
Esta construcción las distingue inmediatamente y sirve de apoyo a muchos autores extranjeros para encasillar a la navaja española en 
un mundo aparte. 
19 Dentaduras hechas en la curva del zócalo que al mover la hoja hacia fuera baten sucesivamente contra el extremo de la ballesta, pro- 
duciendo Una serie de chasquidos o ESTALLOS. 
: Apelativo de origen dudoso. Es fácil atribuirlo al color del acero bruñido. Algunos lo ven en la comparación con las armas de fuego, con- 
Sideradas SUCIAS. También se puede pensar en la correlación HONOR-PUREZA, como ocurre con la espada, que es el arma blanca por exce- 
lencia. El término se extiende hoy a cuchillos y navajas cuando se tiene en cuenta su facultad ofensiva. 
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A la izquierda, navaja de capador (EXPÓSITO-Albacete). Destaca el masivo aspecto general y la 
gran anchura de la hoja en dos planos, con acusada curva en el corte propia de su cometido 
específico. Las guarniciones son de alpaca decorada y lleva entrepaños. 

En el centro, tipo español clásico-moderno elaborado hace cuarenta y cinco años. Asta, hierro y 
acero al carbono. La escena de toros grabada en la pala izquierda estuvo en principio coloreada 
con esmaltes. Tiene siete estallos. El ruido de la carraca advierte de la apertura de la navaja y, 
según su intensidad y duración, de las dimensiones que puede tener. 

A la derecha, garrón. Muestra reciente sin marcar hecha en Albacete. La hoja, de acero inoxidable, 
lleva carraca. El perfil es sinuoso con cierto regusto al modo antiguo y algunos la ven como la navaja 
más bonita que hoy se hace. En esta materia las ideas sobre la belleza son muy personales, 
llegando a funcionar el criterio de que lo feo es bonito. Desde luego, no es el caso ilustrado. 


Los viejos monstruos de buen tamaño fueron dejando paso a modelos reducidos, mejor adaptados a las pren- 
das de vestir. Actualmente la navaja es un objeto de bolsillo. 

La transformación de las actividades rurales y ciudadanas mermaron notablemente su uso y necesidad. La 
sociedad de consumo facilita hecho lo que antes era necesario procurar. Se pierde la destreza manual, entonces 
imprescindible para multitud de tareas, y con ella la herramienta que permitía toda clase de prodigios. 

Pese a todo, persiste algo inexplicable que nos viene de muy adentro. La navaja puede suscitar infinidad de 
sentimientos, pero nunca la indiferencia. Sorprendentemente, en el país de la navaja y que más ha sido identifica- 
do con ella resulta prácticamente una desconocida en lo íntimo. HERMAN MELVILLE hace decir a un personaje 
durante una reyerta de marineros: 

— ¡Quitadle la navaja al español! 

Esto puede gustar o no, pero la historia y costumbres de un pueblo son irrenunciables. Criterios trasnochados, 

falta del necesario interés analítico y cierto descuido en las calidades dejaron en manos ajenas la atribución de cas- 
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Empezando por la izquierda: 

Navaja de inercia alemana (BONSA-Solingen). La caja metálica está forrada de plástico rayado. La ejecución es irreprochable. 
Original sistema de basculación y giro en un producto SMITH 8. WESSON (USA) para llevar en la bota. Totalmente de acero inoxidable. Hoja 
con canal y doble corte. 

Muestra italiana (DAVID-Maniago) con la hoja carenada y en dos planos. El mango es de hueso teñido y la ballesta está en su punto. 
Desbloquea por alzaprima. Línea muy actual. 

Navaja francesa OPINEL del tipo manguito. Ha sido exportada a todas partes, pudiendo verse en los escaparates de cualquier cuchillería. 
Ligera y cómoda en la mano. Hoja de acero al carbono. 

Automática lateral portuguesa. Las formas son esbeltas y la terminación correcta. El mango es de plástico con franjas estriadas 
antideslizantes y la hoja va dibujada al ácido por ambos lados. 

VICTORINOX (Suiza). Modelo de una sola hoja con ballesta simple y el típico mango rojo de contraste (el rojo es el color que menos abunda 
en la naturaleza). Su acabado es casi de precisión. 

Mariposa filipina —balisong- que dice claramente su procedencia. El mango de latón está bien hecho y ajustado, con tapas de hueso grabadas 
a máquina. La hoja es muy fuerte (medio centímetro de espesor en la base) y el pájaro hace de tope. 


tas, técnicas, tipos y leyendas. Las denominaciones angloamericanas van imponiéndose, sobre todo a través de 
sus publicaciones, y la expresión NAVAJA parece quedar relegada a determinadas variedades españolas. 

La navaja se muestra ahora como un elemento reducido, ligero y fuerte, destinado a lo cotidiano o al tiempo li- 
bre. El simple ACERO AL CARBONO ha cedido ante los modernos ACEROS ALEADOS para llegar a la mayor 
resistencia y eficacia, facilitar y mejorar el proceso térmico y combatir esa bestia negra que es la herrumbre. De 
hecho, los ACEROS INOXIDABLES han invadido el campo de la cuchillería. Incluso se han experimentado alea- 
ciones metálicas no férricas y otros materiales como las fibras sintéticas o cerámicas de composición especial*?. La 
planificación y análisis por medio del ordenador lleva a las mejores soluciones para cada circunstancia. 

Los resultados son productos industriales de tecnología avanzada. Nuestra facultad de comprensión empieza 
a tambalearse, llevando la frialdad del acero más allá de la propia temperatura del metal. 

A 


12 Ay; a 
Oxido de ciertos metales pulverizado y compactado, tras lo cual se vitrifica al calor. 


| 
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Ejemplar realizado en Albacete. Ciento sesenta y cinco gramos debido a las fuertes guarniciones metálicas. La hoja con botón abre llevada 
por el pulgar (dos dedos) y desbloquea al empujar hacia atrás la virola oscilante. Maniobra total con una sola mano. Empuñadura funcional de 
stamina. La apariencia poco agresiva del diseño es engañosa. 


ACERO EN LAS VENAS 21 


!l 
ALLÍ EMPEZÓ LA ANDADURA 


Llegó de visita a última hora de la tarde. Yo no lo 
conocía y alguien dijo que era un pariente lejano. La 
inesperada aparición interrumpió varias tareas que me 
disponía a realizar. Supe que le llamaban MANOLO 
"EL DE TARAMUNDI" y era un hombretón calmoso 
que seleccionaba cuidadosamente las palabras. 
Llevaba el traje nuevo y la boina parecía haber des- 
cendido de las nubes, posándose ingrávida sobre la 
cabeza. 

Se habló del mucho tiempo pasado sin relación, 
de familiares, conocidos, enfermedades y pormenores 
de la vida cotidiana. No puedo recordar como surgió el 
tema de la cuchillería. 


- Allí hacen hojas mejores que en TARAMUNDI, casi en el horizonte, desciende por la ladera. 
Albacete -le oí decir. Acercándose desde Aguillón las sucesivas curvas de la carretera van 


Noté algo más que una mera confrontación subje- repitiendo esta misma imagen, cada vez más ampliada. 
tiva con el arquetipo. Trascendía el genuino orgullo de 
lo nuestro. 

Lo que hasta entonces había sido una reunión tediosa cobró vida al punto. Le pregunté, contestó y desde ese 
momento conectamos, pasando los demás a segundo plano. Era lo que a los dos nos gustaba y mantuvimos una 
charla en exclusiva, contándome muchas cosas del pueblo, de los herreros, de las técnicas ... 

Cuando quise encontrarlo de nuevo para una orientación ya no pudo ser. MANOLO había muerto!. Pese a los 
años transcurridos conservo de él una idea muy clara, con aquella forma amable de responder y el entusiasmo por 
todas las cosas de su tierra. 

Fue la primera vez que supe de TARAMUNDI, un pueblín asturiano junto al límite con Galicia donde un puña- 
do de hombres lograba aceros de gran reputación. 
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Los herederos de VULCANO llegaron desde el tiempo. Las forjas están perdidas en el fondo de las gargantas, 
junto al río, o arriba, cabalgando las cumbres. El agua burbujea por todas partes. Es la que movió los viejos MAZOS, 
hoy caídos. 

Allí empezó la andadura de un pequeño objeto cuya misión era cortar, haciéndolo de modo insuperable. 

Un sistema tan primitivo como el de la navaja de virola tiene que situar su arranque en el de la propia navaja 
como tal. No se puede, por lo tanto, hablar de invenciones y sí de aquellos que impulsaron o desarrollaron estos 
utensilios en determinados sitios. 

La cronología es un problema. Ellos fabricaron cosas de uso corriente que pensaron podían tener salida, no 
siendo conscientes del interés que despertarían las tareas artesanas, entonces normales, ni valoraron en absoluto 
sus elaborados. 


— El que hace las cosas no las conserva?. 


' MANUEL LÓPEZ-CANCELOS VILLAR. 


Pr. o párrafos adentrados con guión corresponden a manifestaciones literales de los artesanos. Varios consecutivos expresan ideas de 
tintos hombres. 


pp 
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Hoy, al cabo de muchos años, 
desaparecieron datos, piezas, 
recuerdos... No hay documentos 
específicos sobre el tema y los indi- 
rectos tampoco permiten sacar con- 
clusiones definitivas. En aquella 
zona de Asturias, con accesos difíci- 
les, la vida se deslizaba callada al 
amparo de las montañas. Era un 
ámbito oscuro en el que muchas 
veces los propios intermediarios se 
atribuyeron autorías, cosa que ha 
llegado hasta épocas muy recientes. 

En un recóndito mundo agrario 
donde el trabajo del hierro era 
ancestral, objetos domésticos tan 
necesarios como los de corte 
hubieron de hacerse para uso pro- 
pio. Pero la difusión y estima de 
calidades es posterior?. 

Todos parecen estar de 
acuerdo en situar la partida a 
mediados del Siglo XIX, momento 


La niebla del amanecer comienza a levantarse y la luz se abre paso hasta los tejados 
pizarrosos. TARAMUNDI desde La Rectoral. 


en que la tradición oral y los datos documentales no se contradicen. 

El inmovilismo era natural y los hijos heredaban el oficio. A veces todos ellos. Tal es el caso de la familia CAS- 
TELAO. La figura del patriarca -YGNACIO CASTELAO- aparece instalada en los albores de la historia, conside- 
rándose como el verdadero iniciador. 

Su nieto -MARIO* lo expresaba así: 

— La navaja no sabemos si la vio en alguna parte o de donde la sacó. Yo a él no lo llegué a conocer. 

Había nacido en Xarrapo de una familia de agricultores y fue herrero de clavos igual que otros muchos. Hizo 
el servicio militar en Oviedo, quedándose a trabajar en la fábrica de armas como mecánico ajustador. 

Años después sus padres lo reclamaron para quedar al frente de la casa solar. Pidió el retiro y regresó a TARA- 
MUNDI. 

Una vez en el pueblo, llegó al convencimiento de que la labranza no era lo suyo y se dedicó a hacer útiles de 
carpintero, reparación de máquinas y adaptación de armas de fuego, su auténtica vocación. Era la época del trán- 
sito al cartucho y transformaba fusiles de avancarga para retrocarga. Fabricaba escopetas paralelas aprovechando 
los cañones rayados, rectificándolos por dentro y puliéndolos con instrumentos de propia hechura. Él mismo hacía 
las fresas. 

En Xarrapo quedan varias piezas de forja de una época en la que no había otro sistema. El manejo habilidoso 
de los medios y multitud de horas de trabajo lo hacían posible. 

Los hijos, sin su afición armera, fueron iniciándose en la herrería y es al comienzo de la temprana vida laboral 
de estos cuando aparecen las primeras navajas de la casa, que destacaron enseguida por la calidad de sus filos. 

- Todo el mérito era de YGNACIO, que había traído el temple de Oviedo?. 

Lo cierto es que sus conocimientos metalúrgicos avanzados tenían que hacerlo un técnico de primer orden. 

— Cuando volvió se dedicó a hacer algunas navajas, pero pocas. Fue a los hijos a los que puso a tra- 
bajar en eso. 

Pudiera haber ocurrido hacia 1865. 

Las primeras navajas iban marcadas YGNACIO CASTELAO. Seguramente YC. 

Cuando CEFERINO comenzó a trabajar —era el hijo mayor y empezó antes que los otros— la marca se convirtió en 
CO Y C, que significaba CEFERINO CASTELAO - YGNACIO CASTELAO. Esto hubo de acontecer entre 1872 y 1876. 

— Estaba en casa (se refiere a CEFERINO y la casa paterna) y también hacía navajas. Entonces, para 
que no hubiera tantas marcas, decidieron unificarlas. Le siguieron otros tres hermanos que tomaron 
distintos rumbos al casarse. Pero como una marca era costosa de grabar y estaban todos relativa- 


3 Ver Apéndice 1.-EL VIEJO OFICIO. 

4 MARIO CASTELAO PEREIRO. 

5 ¿Es posible que en un enclave metalúrgico de toda la vida el temple fuese una cosa desconocida? Podemos garantizar que no. Pero 
estaba fuera de las rutinas laborales y no había un mercado abierto. Además, el temple para cuchillería es muy especializado. 
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YGNACIO CASTELAO con toda su familia en una fotografía enmarcada que se conserva en la casa de Xarrapo. Sus nietas —-BALBINA, 
JOSEFA y MODESTA- recuerdan que el retrato se hizo por partes y después lo compusieron en Barcelona. Además, como muchas 
fotografías de la época, fue muy retocada y algunas de las figuras, entre ellas la del propio YGNACIO, primero por la derecha, quedaron 
bastante empastadas. 


mente cerca, la conservaron. La tenían un día o una semana para marcar. Iba de Nogueira a 
Xarrapo y de aquí a Paramios. Existe una cierta idea de que en principio la marca se registró, pero 
después quedó abandonada. 
El popular apelativo de LAS TRES CES encierra un error, al ser interpretada la Y de YGNACIO como conjun- 
ción copulativa. 

— El óvalo era para separar un nombre de otro o como un adorno. No se sabe?f. 

Hacían navajas de virola con mango de boj. En la GRAN EXPOSICIÓN DE LUGO” obtuvieron una MEDALLA 
DE PLATA, premio a la navaja ordinaria mejor terminada y de mejor corte. No fue presentada por LOS CASTELA- 
OS, sino por LOS VILLANUEVA de Orense, que eran clientes. De ahí viene el nombre de NAVAJA PREMIO con 
que se la conocía en familia. 

— Era una navaja corriente con mango de madera de boj quemado y barnizado. Muy bien terminada. 

Decía MARIO: 

— De aquello no tenemos título ninguno. En realidad no se le dio importancia. Como de esto no se 
hablaba mucho ... Si viviese mi padre (LAUREANO CASTELAO) sabríamos algo más. Esta fue una 
cosa que pasó de padres a hijos. 

Nadie recuerda bien las navajas de YGNACIO, pero 
— la clásica navaja DE PUNTA fue transmitida de generación en generación. 
Parece que 

= eran algo más grandes; el mango un poco más ancho por atrás que las de ahora y la virola más 
corta. 

— Había diferencia. La hoja era más ancha y de otro tipo. 


6 
: Estas envolturas parciales pueden indicar dependencia. 
EXPOSICIÓN ARTÍSTICA DE AGRICULTURA Y ARTESANÍA, de 30 de agosto de 1886. 
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Tornillo de YGNACIO CASTELAO hecho por él mismo. Aún ocupa su sitio junto a la ventana 
de la forja en Xarrapo, donde se hicieron las primeras navajas. Es del tipo articulado. 


Sobresalieron siempre por su excelente factura, ostentando precios superiores en más 
del doble a las otras. 

Uno de los hijos -JOSÉ BENITO IGNACIO- hizo navajas en Nogueira hasta una edad 
muy avanzada. 

— Alos ochenta y seis años lijaba y barnizaba las navajas de un hijo -MARIO— 
que estaba casado en casa. El sábado terminaba él las navajas que se iban 
haciendo durante la semana. 

Estas navajas de MARIO de Nogueira se han considerado bastante parecidas a las ori- 
ginales. 

El hijo mayor de JOSÉ BENITO -JOSÉ MARÍA- se estableció en Ribadeo (Lugo) alre- 
dedor del año 27. 

— Siguió el mismo negocio y de eso vivió, o malvivió, en un taller que se incen- 
dió dos veces y quedó para empezar. 

Murió a los ochenta y cuatro años, trabajando hasta el último momento. Era considerado el 
mejor herrero de la demarcación. En materia de navajas tuvo fama entre la familia por el buen 
temple, justas proporciones y correcto acabado. 

La primera vez que JOSÉ MARÍA fue a CASA EULOGIO? en Vegadeo, siendo todavía 
muy joven, éste le preguntó: 

— ¿De donde eres, nenín? 

De TARAMUNDI. 

=- Y... ¿de quién de TARAMUNDI? 

— De Nogueira, de CASTELAO. 

Y después de echar un vistazo al material que llevaba —cuatro o cinco docenas de 
navajas: 


— ¿A como es eso; a ver, a ver? 
— Atres duros la docena. 
— Trae para aquí. Toma y vuelve el sábado. 
Al parecer, en tiempos de JOSÉ MARÍA la navaja de lomo angulado iba a Asturias y la 
de lomo redondeado a Castilla y Galicia. 


Reconstrucción de una 
navaja hecha por 
MARIO CASTELAO de 
Nogueira. 


$ EULOGIO FERNÁNDEZ RIOPEDRE, almacén de ferretería y casa de banca en Vegadeo. El edificio donde estuvieron ambas cosas, en 


el barrio del Fondrigo, data de 1922 y todavía existe. En su género era un centro comercial de primera fila. 


DU 
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JOSÉ MARÍA CASTELAO. Fotografía tomada el día de su boda. 


Otro hijo de YGNACIO —-LAUREANO- era un hombre versátil. No duró mucho en el oficio, pero 

= lo conocía bien y templaba mejor. 

Se estableció en Puentenuevo (Lugo) con un negocio que después liquidó para representar la máquina de 
coser SINGER, ocupándose de los arreglos, 

— porque no había máquina que quedase sin componer. 

Fue, además, un fotógrafo sobresaliente. En Xarrapo quedan algunos retratos y escenas de campo, testimo- 
nio de todo un modo de vivir. Sus descendientes dejaron la forja paulatinamente para preocuparse de otras cosas 
o por imperativo de la edad. 

De la amplia familia de YGNACIO, prolífica en constructores de navajas, permanece únicamente en la brecha 
un biznieto “ANDRÉS MARIO”- hijo de JOSÉ MARÍA. 

Suponiendo que LOS CASTELAOS hubieran sido los primeros en la línea de la navaja, no actuaron mucho en 
solitario y otros herreros siguieron sus pasos prontamente. La reseña de todas las familias de TARAMUNDI que 
contaron en sus filas con artesanos de esta especialidad sobra porque, de hecho, los hubo en casi todas. También 
unos cuantos se remontan mucho tiempo en el oficio, aunque con trayectorias más oscuras y enraizadas al lugar. 
Están raspando la época citada, lo cual justifica los 

— Pudo ser cualquiera. 

— Seguramente fuimos nosotros. 

— En TARAMUNDI dicen mucho que la navaja vino de CASTELAO. Quizás se vendió mucho esta ima- 
gen pero no se ha podido comprobar. 


Y queda al margen la gente desaparecida años atrás o con menos memoria para las andanzas de sus ante- 
pasados”, 


E 
% ANDRÉS MARIO CASTELAO LASTRA. El nombre MARIO es corriente en esta familia. Ya aludimos antes a otros dos: uno hijo de LAU- 
REANO y el otro de JOSÉ BENITO. 
Ver Capítulo XVI.-EL FACTOR HUMANO. 
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En la parte superior MARIO CASTELAO PEREIRO. Retrato a partir de un apunte del natural. Para el boceto se puso los cueros que, ya sin 
uso, se endurecían colgados de una escarpia. 
Abajo, ANDRÉS MARIO CASTELAO LASTRA forjando una hoja. Fue el día que lo conocí y realizó el proceso completo para que pudiera 
verlo en todas sus fases. 
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Las panículas malva de la enredadera daban un toque de alegría a la vetusta estructura del carbayo. Bajo sus ramas los taramundeses se 
fortalecieron con la energía vital emanada del árbol. 
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Conocidas las reglas de la herrería en general, es seguro que los profesionales se ocuparon muchas veces de 

la propia cuchillería por lo que tenía de desdoro recurrir a otros. Hoy mismo 
— Los cuchillos de casa los hago yo. Sólo los de jamón se los encargo a ... , que es un especialista. 

¿En qué se basa la prioridad que parece tener CASTELAO? Por una parte hay cierto número de versiones coin- 
cidentes, descartando la de ellos mismos. Vienen por transmisión oral, de padres a hijos, dando esto por seguro o 
muy probable. Por otro lado, ante la falta de datos, parece que apunta en la misma dirección la experiencia de este 
hombre en los tratamientos del acero, adquirida en una moderna industria? !. 

Aún de otro modo, quedaría en pie el que fuesen los primeros en comercializar o en alcanzar una calidad con 
éxito comercial. Antes, si hubo algo de esto, tuvo tan poca trascendencia que hay que considerarlo irrelevante. 


q — 
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La fábrica de armas de Oviedo producía también bayonetas. 
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LAUREANO CASTELAO posa ante la cámara. Es frecuente ver su nombre en los mangos 


sencillos. Murió en 1963 y con él se fueron para siempre hechos, situaciones y el rigor de los 
datos. 
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LA NAVAJA DE TARAMUNDI 


La navaja de virola sin retenida está muy vinculada a la herrería 
polivalente. Aparece en algún sitio sabe Dios cuando, explicación 
indigna pero única posible a falta de otra mejor. Representa la nava- 
ja-útil por excelencia, llegando a un perfecto compromiso entre sus 
componentes. Nada hay tan simple y práctico. 

De las navajas de cuatro piezas la de virola es la más fuerte. El 
inconveniente está en que la hoja carece de dispositivos para mante- 
nerla en posición, pero queda compensado por un buen ajuste. Debe 
aguantar perfectamente, aún sacudiéndola. Esto es suficiente para la 
mayoría de las tareas ordinarias, en que se trabaja contra el corte. 

El PIE termina por delante en un arco -ESCOTE- al que puede 
acomodarse la curva del pulgar o lateral del índice. En todo caso la 
garantía iguala a la de muchas navajas de ballesta. 

La NAVAJA DE TARAMUNDI es una clásica CUATRO ELEMEN- 
TOS, enteramente de fabricación artesanal. Tiene el mínimo de piezas 
indispensable, estando cada una en estrecho contacto con las tres res- 
tantes. Combina sencillez, solidez, eficacia y baratura de materiales. 

Ya dijimos antes que el sistema no es originario de TARAMUNDI. 
Navajas del mismo principio se hicieron en otros muchos lugares, de 
los que tampoco es patrimonio. Recuerdo una navaja procedente de 
Ferreiravella (Lugo) con un mínimo de ochenta años datados. Sin 


Sección de tres sistemas de cuatro piezas. El 


: . EE Ñ primero, de virola, es el propio de TARAMUNDI. El 
embargo esta localidad no tuvo especial reputación por sus navajas, segundo, con un trazado especial del pie, afirma el 


que eran productos corrientes igual que cuchillos, hoces y hachas. En talón en un simple pasador. El tercero lo apoya 
otros sitios pudo ocurrir lo mismo. Aparecieron y desaparecieron sin sobre una pieza clavada contra el fondo de la 


3 ranura. 
dejar rastro. 


Pero sí cabe a TARAMUNDI el privilegio de haber conservado las 
suyas. Aunque pasaron por distintos avatares, guardaron siempre una personalidad tan propia que las convirtió 
en algo ciertamente original. Son una quasi creación. 

Estamos ante un avío sustancial para el día a día y, como todo lo simple para fines simples, permanece. Nace 
en un rincón, sobre un lecho siderúrgico ya frío, pero a lo largo de su siglo y medio de historia supo sementar una 
recia casta, sin alharacas ni barullo. 

La condición de herramienta gobierna toda su marcha y en ningún momento asoma lo ofensivo. Sólo la com- 
petencia para labores de toda índole. No cabe hablar de una heróica, sino de la mera tradición de uso a lo largo de 
la existencia, que puede llegar a evaluarse: «La vida de un hombre equivale a la de cuatro navajas». 

No es un fin, sino un medio, y adquiere significado cuando una mano la empuña. Como el hacha, no es lo 
mismo en manos del verdugo, el leñador o el bombero. 

Cuando surgieron, la navaja española era una realidad histórica, con muelles y retenida de la hoja. Si bien los 
herreros autóctonos estaban perfectamente capacitados para llegar a los mismos logros, prefirieron ejemplares más 
elementales y económicos, que daban menos trabajo y eran igualmente aptos para las tareas sencillas a que iban 
destinados. 

Las viejas navajas se ven más grandes y amazacotadas que las modernas, resultando mejor para manos rudas 
dado su uso esencialmente campesino. Fueron muy estimadas las DEL NUEVE. Portaban hojas anchas, curvadas 
O anguladas en la COTA casi desde el centro, al estilo de la antigua bayoneta española. El corte, recto en la base, 
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EJE 


REMACHE 
PIE 


ARGOLLA 


ESCOTE 
LABIO 


TOPE 


TALADRO 


RESPALDO 


TALON 


COTA 


MARCA 


HOJA 


CORTE 


REBORDE 


TOSTADO 
CAIDA 
RANURA 


PUNTA CULATA 


Nomenclatura correspondiente a una navaja de punta recta y mango sencillo. Parte de la virola y madera bajo ésta figuran recortadas para 
ver el interior. 


ACERO EN LAS VENAS 31 


Venerable ejemplar de ciento quince años en buen estado de conservación. Obsérvese la angulación de la cota, la virola corta y el eje, simple 
clavo remachado. La hoja presenta una tenue marca y un entramado, recuerdo de la materia prima, posiblemente una escofina. 


remontaba suavemente hacia el extremo. Llevaban bien marcada la UÑA y diversas iniciales, hoy sin contenido. 
Unas están bien acabadas; otras de cualquier modo. 

Las ARGOLLAS eran cortas —aproximadamente un tercio del mango- y en ocasiones ovaladas. Algunas no se 
doblaron sobre el TUFO sino entre las mordazas del tornillo o el cuerno plano del yunque, mostrando facetas 
longitudinales que no elimina la abrasión. 

El EJE es eventualmente un clavo cortado y remachado. La madera, pulida, adopta diferentes formas en la 
CULATA. 

Nadie recuerda nada de ellas ni perduran ejemplares fechados. De las pioneras se ignora todo. Las conjeturas 
descansan en lo posterior, fijando rasgos coincidentes y esperando que hubiese permanecido una buena dósis de 
rutina. Servían para fines prácticos, sucumbiendo en los mismos. 

Las actuales se han criticado por la estrechez comparativa de las hojas, así como la angostura y excesiva lon- 
gitud de las virolas, que recubren demasiado mango, incrementando el peso y sometiendo mayor superficie metá- 
lica a la oxidación. 

— Se dice a los que tienen esta tendencia que la argolla es muy larga y no guarda proporción. El 
mango ni es de madera ni es de hierro. Pueden cortar bien, pero no tienen forma. 

También se han vituperado ciertas alteraciones de la configuración general y algunas prácticas destinadas a 
hacer más cómoda la labor, necesitadas de mayor atención. 

Sea como fuere, esto ha sentado carta de naturaleza y la NAVAJA DE TARAMUNDI alcanza hoy una particu- 
lar elegancia y esbeltez dentro de la rusticidad. Hay algo insólito en su aspecto y un cúmulo de pruebas satisfacto- 
rlas hablan muy claro en su favor. 

L Cuando tuve que emplear la mía para alguna tarea —un gastado ejemplar de mango sencillo, hecho con una 
vieja lima NICHOLSOM- los presentes mostraron repentino interés. Es la ocasión que siempre aprovecho para 
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Navaja de gran rusticidad hallada hace 
muchos años en el hueco de una 
pared, ignorándose su edad anterior. 
Nótese la configuración de la hoja a 
base de cortes rectos, incluso en el 
escote. El mango está tallado al 
mínimo con una herramienta cortante y 
quedó sin pulir. Destaca la escueta 
argolla hecha con un trozo de chapa 
doblado. Lleva una marca que pudiera 
ser una *f" o una "t". 
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narrar una anécdota debidamente dramatizada. Los jóvenes quedan fascinados 
e incluso las mujeres prestan atención. Todos quieren saber más ... 
Veamos cada elemento por separado. 


LA HOJA 


Es de sección triangular y convenientemente adaptada. Constituye el cora- 
zón y alma de la navaja en una pieza. Y su razón de ser. El resto es sólo orto- 
pedia y protección. 

Se hace con acero de distintas procedencias y características, salvo el ino- 
xidable, no recomendado para todo instrumento en que se aprecie el corte?. 

La materia prima fue la chatarra de aceros duros. Eran aprovechadas las 
ballestas de ferrocarril o camión? y, aún mejor, el desecho de ciertas herra- 
mientas. Por su calidad y facilidad de obtención se preferían las limas desgas- 
tadas. Todos recuerdan las italianas y alemanas, la NICHOLSOM americana y 
la CASTELL inglesa. Las limas inglesas se consideraban las mejores; las ale- 
manas destacaban por su buen acabado y las italianas, sin el nivel de las otras, 
eran todavía muy válidas. 

— Cortaban mejor las limas sin templar que hoy templando. Mal 
recocidas, cortaban de gloria. Ahora hay que trabajar muy bien el 
acero. 

— Aquí se hicieron navajas de afeitar de la lima inglesa CASTELL 
y están por el mundo afeitando. 

ANDRÉS MARIO CASTELAO recuerda que 

— había también unas maquinillas que llevaban una cuchilla recam- 
biable. Era como un trozo de navaja de afeitar. Hace años, duran- 
te la guerra civil, Madrid estaba bloqueado y un señor que no 
pudo regresar y no tenía con que afeitarse le pidió a mi padre que 
le preparase dos cuchillas y el tiempo que estuvo en Ribadeo 
(Lugo) se afeitó con ellas. Un año o dos más tarde le escribió para 
ver si le hacía media docena más, pero ya no pudo hacérselas 
porque daban mucho trabajo. 

Las sierras para cortar rocas duras, naturaleza en ocasiones despreciada, 
proporcionan aceros de muy buena clase. La cinta se reduce a tiras en la ciza- 
lla y de éstas salen las hojas. 

— Uso acero de sierras de mármol. Es con el que mejor me 
encuentro. De éste ahora gastan poco porque es muy latoso. 
Hay que forjarlo mucho. Ahora gastan del que viene en chapa. 
Lo cortan en la cizalla a la medida adecuada y no hay casi que 
forjar. Es recorte y nada más. Yo lo encuentro demasiado seco y 
se me rompen más hojas. 

He visto en alguna forja usar sierras de acero sueco para metales, desti- 
nándolas a navaja de calidad. 

Antiguamente la chatarra era llevada al mazo, que estiraba, configuraba y 
troceaba las piezas, volviendo al taller en forma de varillas planas. 

— Cuando era chaval había muy buen acero, que venía laminado 
en tiras. Y era un acero que lo mismo daba templar mejor que 
peor, porque cortaba que afeitaba. En cambio, con el que se usa 
hoy hay que andar con ojo en el temple. Después corta, pero no 
tiene la gracia del de antes. Había acero alemán y acero sueco, 
pero hoy se llaman de otra manera. 


1 Esta afirmación, antes rigurosamente cierta, ha tenido ahora que claudicar ante los nuevos tratamientos y aleaciones de esta clase de 


aceros. 


2 Con ballestas de camión se hacían hachas muy apreciadas. 
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En el área funcionaban varios mazos como 
corresponde a un asentamiento importante de herre- 
ros, actualmente en ruinas o desaparecidos. Todos los 
recuerdan con nostalgia. Quizás porque entonces eran 
niños o porque la sensación de fuerza bruta que 
emana del gigantesco martillo deja una impresión que 
jamás se olvida?, 

Actualmente muchos adquieren las barras por kilo 
directamente en el comercio. En el caso de limas, sie- 
rras y demás, el propio artesano procede a laminar y 
cortar”. 
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Existen dos tipos fundamentales de hoja: de 
PUNTA RECTA (o DE PUNTA) y de PUNTA VUELTA. 
Y un caso particular: la CHATA o MOCHA. 

Son muy singulares y es difícil encontrar otras 
labores que se les parezcan. 

La punta recta es clásica dentro del género. Tiene 
el lomo arqueado por delante, el corte con poca 
curvatura y el ápice en la línea de éste. Cambia un 
poco el nacimiento del codo, que suele estar en el últi- 
mo tercio de la cota. Puede surgir con cierta brusque- 
dad o gradualmente, habiendo multitud de fórmulas. La 
hoja tiende a estrecharse desde el talón y los grosores 
buscan la fortaleza. El espesor de la base aumentó últi- y . k 
mamente entre el 25 % y el 50 %. Navaja de afeitar de FRANCISCO ARRUÑADA. Hacía hojas de lomo 

La de punta vuelta es posterior y más airosa. La estrecho muy delicadas, casi verduguillos. Los mangos de asta clara 
cota, recta en toda su extensión, concluye con el a O 
ápice, teniendo que volverse el corte para encontrarlo. 

Algunos le llaman MEDIA LENGUA, aunque no es del 
todo correcto. 

Dentro de esta categoría hay ciertos extraños ejemplares con el final de la cota carenado, ya intencionada- 
mente, ya debido a escasez de material o defecto de construcción. 

Una variante son las hojas COMPENSADAS o de PUNTA CENTRADA, definidas por su remate ojival que 
busca suavizar el contorno de la punta recta. 

Por último, la chata, modelo menos frecuente, termina cortada al sesgo con la punta sobre el filo?. Aquí tiene 
una escotadura semicircular cuya función parece puramente ornamental, aunque puede servir como alisador o ras- 
pador. 


M 


— Toda la vida hubo la rutina de hacerle esa cosa ahí, pero no tiene objeto ninguno. 
El sesgo a cuarenta y cinco grados las hace trabajar de frente casi tan eficazmente como las otras, alejándo- 
las de las siluetas del tipo marinero con las que no se deben confundir. 
— La forma de la hoja no la hace mejor ni peor. Es forma de navaja. Lo que ocurre es que, según regio- 
nes y zonas, existen preferencias. Hay apreciaciones muy personales. 
Los planos de todos los tipos van en vertiente simple hasta el filo. Una onda suave lleva al pie, redondeado y 
alargado, con un escote amplio y el talón cuadrado. 


LA ARGOLLA, ANILLA O VIROLA 


Es la pieza puente que ensambla y da solidez a todo el conjunto. Soporta firmemente el eje, sirve de apoyo al 
talón cuando la hoja está abierta y aloja el mango. 


* Ver Apéndice 1.-EL VIEJO OFICIO. 

” En toda actividad que persigue un beneficio se presta particular atención a los costes del material. Así, en 1905 un metalúrgico belga 
realizó un estudio comparativo del precio de una barra de acero y el de los productos terminados a partir de ella. La barra costaba 25 francos. 
Si se hacían cuchillos de mesa el precio alcanzaba los 800 francos y si eran hojas de cortaplumas 15.928 francos. 

Cota y corte concurren en la punta. Asimilamos ésta a aquél de los dos que tiene menos curvatura. 
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Hormas de hojas de punta recta y punta vuelta. 
: En todos.los casos nos hemos quedado con los contornos más acusados. 
Reparemos en el corte casi recto de.1.R, la apariencia redondeada de 2.R, el quiebro en las cotas de 3.R y 4.R y la largura y final respingado 
E de 5.R. 
La 1.Y de'punta vuelta va.mérguando hacia el extremo y el tipo 2.V es propio de los tamaños más grandes. 3.V es clásica. 


mE / » 


e 
Y 


ACERO EN LAS VENAS 35 


Tan Hormas de hojas mochas y de punta centrada. 
anto 1.M como 2.M disminuyen hacia la punta. La primera es recta en cota y corte, a diferencia de 3.M que crece y tiene los perfiles curvos. 


La sider, 5 . .. z 
a Consideración de punta centrada depende del concepto de su autor. En realidad, la ojiva perfecta no se da pero la caída de la cota es me- 


nos acentuada que en las de punta recta. 
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Se construye con chapa de hierro. 
Ligeramente abocinada, recubre del 30 % al 
50 % de la madera. Es el rasgo peculiar de la 
NAVAJA DE TARAMUNDI, distinguiéndola rápi- 
damente de otras de su clase. 

Las navajas sencillas la llevan pulida en 
mate, sin decoración alguna. Las de mango 
dibujado y coloreado, con punta vuelta, suelen 
incluir pequeños rombos con un punto central. 

Muestras de cierta calidad lucen muescas 
trazadas a lima, ordenadas en tres filas a modo 
de greca o corona vegetal, que rodean la argo- 
lla por el medio. O elípticas consecutivas. 

También se hacen argollas de latón. El brillo 
dorado les da buen aspecto pero, al ser un metal 
más blando que el hierro no aguantan tan bien la 
presión del talón, cediendo algo con el tiempo. 
Por eso se reserva para ejemplares pequeños, 
no destinados a soportar esfuerzos intensivos. 

Tenemos, además, un componente econó- 
mico a favor del hierro, que vale diez veces 
menos que el latón. 


EL EJE 


Es un sencillo alambre de hierro con cali- 
bres de 2,25 a 2,50 milimetros en las navajas 
corrientes. Queda fijo, enlazando todas las pie- 
zas, y la hoja gira sobre él. 

Los extremos emergen remachados a mar- 
tillo, lo cual admite mejor presentación, pero es 
un típico arrastre de origen que se mantiene por 


Varios tipos de decoración en las argollas. 
Arriba, rombos situados por ambos lados desde el eje en número de diez. Se 
ilustran dos modos de colocarlos. A la derecha, corona. El número de grupos  €el ahorro de tiempo que representa. 
es de cinco o seis. 
Abajo, a la izquierda, sustitución de las hojas centrales del caso anterior por 
una simple raya. Las de los lados son muy pequeñas y abundantes: doce o 


dieciséis grupos. El siguiente es un cíngulo de óvalos. Suelen ser seis EL MANGO 
enmarcados en dos líneas. Finalmente, ornamentación clásica para una navaja 
ica El mango entra en la argolla hasta el 


TOPE?. Esta parte va torneada para ajustar per- 

fectamente en su alojamiento. La unión externa 
de la virola y la madera no es lisa y ésta forma un pequeño REBORDE junto al hierro, pero el contorno sigue sien- 
do redondo por correspondencia. Después allana progresivamente en los laterales hasta la culata. 

Tiene tres modalidades: XARRAPO o SENCILLO, DIBUJADO y NATURAL. 

El primero es el originario. Prolonga la virola tomando doble simetría hacia el cabo. Se tornasola a la llama para 
quitar crudeza a la madera, demasiado clara. Los de boj pueden exhibir curiosos difuminados si la tarea está bien 
hecha. 

El mango dibujado aparece después. Una idea extendida es que los primeros se hicieron marcando la made- 
ra con un clavo candente. Después vino la laca y el teñido”. 

Posiblemente nacieron cuando la fabricación de navajas proliferó en TARAMUNDI, buscando una alternativa a 
la línea de CASTELAO. E igual hubo de ocurrir con la punta vuelta. 

De cualquier modo, los dibujos fueron conservando, dentro de una diversidad, el aire de familia que los hace 
inconfundibles. 


6 Es la cabecera o extremidad del mango, donde se detiene la penetración de la hoja. En la NAVAJA DE TARAMUNDI es redondo y plano. 
7 Los carpinteros de los pueblos solían adornar los muebles con surcos rellenos de laca o taraceados. 
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El mango dibujado puede presentar un acusado seno en el lado de la ranura cuando así lo pide el diseño de 
la hoja. 

Ofrece decoraciones variadas. Hay una rejilla peculiar formada por dos series de paralelas encontradas a trein- 
ta grados. El conjunto limita arriba y abajo con sendos anillos teñidos de rojo o dentaduras alternativas?, 

Otras veces sustituye a la red un ramo de hojas estilizadas que van dos a dos o tres a tres. Cinco o más los 
ejemplares grandes. A este ramo se le llama también FLOR. 

Los dos tipos de dibujo pueden concurrir separados por franjas o añadirse más de éstas con las dentaduras 
aludidas, series de nodos enfrentados o alternados, hileras de puntos, etc. 

Eventualmente se dan líneas suplementarias o trazos diagonales cruzados en aspa o en haces que dejan un 
rombo en el centro. 

Caso especial es el de LOMBARDÍA?, con diseños propios y recientes. A lo inusual del dibujo une el colorido: 
rojo, verde, azul ... Después supe que estos adornos los hacía su esposa, variándolos constantemente. Pese a 
todo, aún privando la libre imaginación, se guardan las formas. 

ANTONIO DÍAZ?" también hizo variaciones. 

— Se dio el caso de hacer una docena de navajas y ponerle a cada una un dibujo distinto. 
Espacios amplios de madera sin dibujar van tostados a la llama. 
— El mango dibujado se considera más guapo. O por lo menos lo parece. 
En el mango natural se pretendió el mayor grado de rusticidad. Solo requiere tornear el encastre de la argolla, 


” Se llaman DE FERIA porque son las destinadas a vender por los ambulantes en las ferias de los pueblos. En realidad, este nombre cabe 
a todas las del tipo corriente. 


¡o MANUEL LOMBARDÍA PASTUR. 
ANTONIO DÍAZ ÁLVAREZ. 


SAA 
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Mangos dibujados en negro. ¿Por qué sin color? ¿Ahorro de material, de tiempo o preferencia personal? El segundo, por ejemplo, parece 
pedir el teñido de las franjas. De hecho, hay artesanos que colorean o no sobre los mismos dibujos. 


serrar la ranura y cortar a tamaño. Para las navajas comunes se usa el boj por su corteza granulada, fuerte y bien 
adherida. 

Estos modelos no son los más prácticos pero resultan curiosos por lo primitivo. El único problema está en la 
selección del trozo idóneo, pues la forma externa ha de venir hecha. 

La búsqueda de partes muy raras de la madera o deformidades genera piezas irrepetibles. 


EL ENGANCHE O PRESILLA 


Habitualmente colocado en el cabo, es un adminículo indeseable en cualquier clase de navaja!*. El aro puede caer 
sobre la ranura mientras está la navaja abierta y si no se tiene cuidado de retirarlo la parte más delicada del corte va a 
mellarse. Igualmente puede obstaculizar la apertura si cae sobre la cota. 

Las navajas de bolsillo hechas en TARAMUNDI nunca lo llevan pero suele ponerse en las de gran formato o 
muy pequeñas con el fin de colgarlas como adorno. 


11 Es propio de ciertos tipos, como las DE PASTOR. 
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Mangos dibujados y coloreados. Todos en el rojo de siempre. 
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Elemento de cinco centímetros de hoja con 
cierta complicación en el dibujo del mango. La 
virola es muy corta, grabada con ochos a 
punzón, lo que necesitó una vista muy aguda. 
Lo vendió un ambulante hace muchos años 
formando parte de una tirada. 


Del 1 al 6, dibujos de LOMBARDÍA seleccionados entre los más llamativos por diseño y 
colorido. En el 4 se añadió una cenefa diagonal hasta el cabo prescindiendo del tostado 
normal en este punto. 

Los números 7 y 8 pertenecen a ANTONIO DÍAZ. 
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quí se ven fueron serrados de modo que 
avanzase una protuberancia en la culata, lo que no es norma general. El tercero lleva una insólita virola de cobre. 


y 
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Combinaciones básicas. Tipo Xarrapo con mango sencillo y punta recta. 


IV 
ASOCIACIONES 


Son básicas la hoja de punta recta con mango sencillo y la de punta vuelta con el mango dibujado y coloreado. 

La primera —tipo XARRAPO o XARRAPA- deriva de los ejemplares iniciales. Elemental y sobria, no concede 
nada a lo supérfluo. Posiblemente lo que mejor la define es la austeridad, estando concebida para dar el máximo 
de simplicidad, efectividad y comodidad. 

En la segunda destaca la esbeltez. La planta de la hoja, el mango arqueado y una cintura escueta la hacen 
muy atractiva. Admite toda la escala de tamaños, teniendo las más pequeñas virola de latón. 

Después viene un helenco plural con la virtud de lo intermedio. Varían las proporciones y ornamentación, pre- 
tendiendo el rasgo propio, cuestión interesante por lo que tiene de fértil. 

La navaja de mango natural adapta las hojas a la figura de éste, que es inalterable. 

En cualquier navaja corriente la hoja no encaja totalmente en la ranura, quedando fuera una franja a lo largo 
del lomo para tirar de ella y abrir. Por eso las de punta vuelta precisan un trazado del mango que la descubra. Las 
de punta recta y mochas dejan fuera lo suficiente. 

Los artesanos pueden elaborar una sola clase de navaja u hoja!, varias o evolucionar con el tiempo de unos 
Modelos a otros. Para los conservadores 


>= 
1 . z z . . aá 
Lo normal es que se centren en una o dos clases, que siempre es más cómodo, pero algunos hacen los tres tipos de hoja y la de injertar. 
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— esto se hizo siempre así y no conviene cam- 
biar formas o decoraciones porque es lo que 
la gente quiere y compra que, a fin de cuen- 
tas, es de lo que se trata. 

Otros ensayan algunas innovaciones a modo de toques 
personales, aunque sin salir excesivamente de los cánones 
y manteniendo siempre unos rasgos inmutables. 

La mayor parte de las veces estos cambios recaen en la 
decoración, ya en los colores, ya en la forma del dibujo. 


MODELOS ESPECIALES 


Son de resaltar dos: la NAVAJA DE METAL y la NAVA- 
JA DE TENEDOR. Las primeras 

- empezó a hacerlas FACUNDO RODIL en Los 
Teixois; después aprendió un hermano, luego 
un vecino y al final todos hacían navajas de 
metal allí. 

Desde muchos años atrás sólo se ocupó de ellas 
MEDIANTE?, Es una pieza más bien pequeña con hoja del 6,5 
y punta centrada. El mango de brezo va forrado totalmente de 
plancha de latón, cerrando el cabo una tapa elíptica del mismo 
metal asegurada con dos clavitos de hierro. En los costados 
presenta arabescos troquelados y la inscripción RECUERDO 
a la derecha. MEDIANTE decía que las primitivas ya tenían los 
dibujos, grabados a buril o con ácido?. RECUERDO se lo puso 
él. Sabe que la palabra queda mal situada, debiendo estar a la 
izquierda para coincidir con la marca. 

Las hacía en un solo tamaño. 

—- Es pequeña para hombre y grande para 
mujer?*. Con un centímetro y pico más tendría 
una aceptación formidable*. 

Destaca la cuidada ejecución de cualquier pieza de cada 
S p > j tanda. 

AS a A 2 — Si se hace un tipo que tiene venta, hay que 
Combinaciones básicas. Punta vuelta y mango dibujado. esmerarse en ello lo más que se pueda. 
Después de jubilarse MEDIANTE, LOMBARDÍA continuó 
con la navaja de metal. En la hoja aparece ahora su nombre y bajo la palabra RECUERDO añadió TARAMUNDI. 
El aspecto es idéntico y el letrero conserva su situación al ser los mismos troquelesf, 

ANDRÉS MARIO CASTELAO empezó a producir recientemente un ejemplar del mismo estilo. Tiene la hoja 
angular característica de sus navajas y el mango adornado con un ramo recto. La tapa, embutida, está fijada con 
un solo clavo de latón. 

Su padre hizo alguna con el forro de plata, decorándolo con un profuso enramado. 

— Esto se hacía en ocasiones. Por ejemplo, un domingo por la mañana. 

La navaja de tenedor de AMANCIO CALVIN” tiene dos virolas cortas. Una sujeta la hoja de punta recta y la 
otra un estrecho tenedor de tres púas que rebate sobre un aplanamiento en el dorso del mango. Éste va dibujado 
con líneas y dientes. 


2 JOSÉ MARÍA MEDIANTE RODRÍGUEZ. 

3 Para grabar con ácido se recubre la chapa con cera o un barniz especial. Después se dibuja sobre esta capa con una punta de acero 
muy aguda, profundizando hasta descubrir el metal —dibujo deprimido— y a continuación se mete en una disolución de ácido nítrico, dejándolo 
actuar una media hora. 

4 Se produce aquí una asimilación de las dimensiones al sexo y a la edad, concepto arcaico que no deja de ser curioso. 

5 Esto ha sido bastante discutido. Muchos mantienen que el tamaño actual es perfecto para bolsillo. Ya no hace falta la navaja grande de 
campo para trabajar en el monte. Ahora se busca la navaja pequeña, que puede llevarse cómodamente. Por otro lado, al incrementar las dimen- 
siones podría quedar alterado el equilibrio peso-resistencia. 

$ Este artesano hizo navajas de todas las variedades: xarrapas, dibujadas tradicionalmente o con sus propios diseños, de piezas, cuerno 
de corzo... Y ahora de latón. 

7 AMANCIO CALVIN MON. 
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Combinaciones diversas. Punta recta o centrada y mango más o menos dibujado. Forman un 
conjunto muy amplio. 


CALVIN ejecuta actualmente la única que existe de esta clase. 
— Mí padre ya la hacía y seguramente otros antes en TARAMUNDY, 


ALTERACIONES POR ENCARGO 


Todo lo anterior es lo corriente, es decir, lo que se halla a la venta. Pero la navaja de virola tiene una capaci- 
dad única para enmangar con lo que sea. 

Atendiendo peticiones de los clientes va aplicándose a la empuñadura diversidad de materiales que suelen ser 
aportados por ellos. Pueden verse mangos de cualquier clase de madera, cuerno de carnero, hueso de vaca o 
caballo, plásticos, etc., además de todo tipo de objetos de uso común. Y combinaciones de productos, a veces real- 
zados con filetes o engastes metálicos. O aglomerados a base de las potentes colas modernas. 

No todo tiene la consistencia precisa, pero da igual. Los poseedores solo desean la rareza. La lista es indefi- 
nida. Son cosas fuera del cauce ordinario de las que sólo vale la pena el mero conocimiento, por muy cautivadora 
Que pudiera parecer su tenencia. 

Los artesanos incurren en esto de forma excepcional. Su trabajo se circunscribe a la navaja de serie y procu- 
ran evitar todo lo que modifique su esquema. Solo realizan estas piezas para algún amigo o por compromiso y, en 
todo caso, si el resultado es dudoso suelen dejarlas sin marcar. 


nn 
% Ver Apéndice 7.-EL TENEDOR. 
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VARIACIONES 


Son igualmente creaciones esporádicas pero en este caso el propósito es descansar un poco del ritmo monó- 
tono del trabajo. Lo importante es que surjan espontáneamente de la imaginación de su autor, sin influencias 
externas. 

Pueden ser variaciones o auténticas innovaciones y encontrarlas a la venta es toda una sorpresa. 


NAVAJAS "RECICLADAS" 


En esto el artesano es totalmente ajeno. Gente con habilidad para tallar la madera puede labrar en los man- 
gos no decorados de navajas adquiridas algún tipo de figura. 

He visto a la venta una serie de ellas hechas en navajas de la marca francesa OPINEL, cuyos mangos de haya 
tienen el volumen necesario. 


NAVAJAS DE PODAR E INJERTAR 


Ambas responden a necesidades muy concretas. 
La de podar, con la típica hoja falcada, cierra sobre un mango sencillo, ligeramente ensanchado, alargando la 
ranura alrededor del cabo para asentar la punta. La curvatura cambia según el fabricante. 
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Navajas de metal. MEDIANTE, LOMBARDÍA (por ambos lados) y ANDRÉS MARIO CASTELAO. La de mango liso pertenece a la primera 
remesa hecha por este último. 


La de injertar es de hoja larga y recta. La punta está cortada y sobre la cota emerge el diente operativo. 
El mango termina en lengúeta o serrado en redondo. 


NAVAJAS DE CUERNO DE CORZO, PATA, HUESO Y ASTA 


Casi siempre bajo pedido. 

La de cuerno de corzo es sencilla y llamativa. Para uso normal se amputan las tres puntas o las dos delante- 
ras. Estas, si son grandes, sirven después para hacer otras navajas. También se aprovecha la cepa sola, dejando 
la roseta como culata. 

El cuerno entero, preferido por algunos, es de adorno ya que no vale para bolsillo. 

Un herrero me contaba que estaba haciendo mangos de cuerno de corzo, trabajándolos para darles la forma 
de los corrientes, cosa que le había pedido el que se los proporcionaba. El resultado, que pude ver, era más bien 
ramplón y no se me ocurrió nada que justificase esta especie de sacrilegio. 

Las patas del corzo se cortan por la mitad de la caña más o menos, aplicándoles un tratamiento conservante. 
Pueden ser sustituidas por las de cabrito. Terminan siempre con la pezuña. 

El mango de hueso procede de piezas extraídas de la canilla de vaca o caballo y se les da forma variada. 
Pueden reproducir los mangos ordinarios, responder a la configuración del hueso o darles la que se quiera y pueda. 
un todas ellas se adapta una argolla sencillamente ornamentada con un cinturón de muescas elípticas 

AS) 


Las de asta llevan el mango liso aunque se cuidan las argollas más de lo habitual porque se consideran mues- 
ras de calidad 
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Navajas de tenedor. La de AMANCIO CALVIN es el tamaño corriente a la venta. La otra, portuguesa de PALACOULO, lleva el tenedor 
troquelado y girada la plancha a noventa grados. En la primera el tenedor encaja exactamente en un asiento del mango. La segunda lo suple 
con un torneado especial, pero ajusta menos porque la zona de torsión estorba. 


NAVAJAS DE PIEZAS 


El no va más de las dificultades está en la llamada navaja de piezas. Usualmente son ejemplares con mango 
de asta densamente taraceado con PIEZAS metálicas o de otros materiales, pudiendo incorporar una zona de ani- 
llos yuxtapuestos al modo finlandés. 

Uno de los primeros que trabajó en ellas fue EDUARDO ANDINA?. Se conservan dos suyas muy interesantes. 
Las argollas, grabadas con rameados, cierran por delante para no romper el bolsillo. 

MELCHOR LEGASPI'? vio a los catorce años varias navajas de ANDINA e hizo una con mango de asta y ani- 
lla de metal blanco!? similar a aquellas. 

— Me dijeron que era muy bonita y me ofrecieron por ella un peso, cuando las otras valían cincuenta 
céntimos. Después de varios años haciendo de las corrientes empecé con éstas un poco en broma. 
Era por pasar el rato, pero a la gente le gustaban y fuí recibiendo encargos. 

Primero construía la virola de alpaca, que adquiría en planchas de 120 por 80 centímetros, pero después fue 
difícil encontrarla y recurrió a cucharas viejas, tenedores, etc., que resultaban más baratos. De plata si encontraba 
algún duro. Y, al final, de acero inoxidable. 

Tiene tres secciones: la primera abierta y lisa; la intermedia adornada con ranuras, muescas o cordados; la Últi- 
ma lleva seis facetas planas, grabadas con PECES o FLORES. 


2 EDUARDO ANDINA CALVIN. 

10 MELCHOR LEGASPI CERDEIRA. 

11 Este nombre viene del color plateado. Son aleaciones blandas en las que puede intervenir el estaño, plomo, cinc, antimonio, cobre O 
níquel, asociándose varios de ellos. Entonces era fácil de encontrar. 
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La madera fue esculpida representando un viejo y bigotudo gaitero. No 
es una adaptación, sino un trabajo hecho a propósito para mango. Por 
eso resulta extraño lo descuidado de la argolla. 


reedición de un diseño de ma de primavera y verano 
componentes de un proyecto de las cuatro estaciones que todavía no 
llegó a consumarse. El herrero realizó las hojas de figura especial pero 
el peticionario, que se encargaría de proporcionar las tallas en madera, 


no lo hizo hasta el momento. 


El mango, de asta de bóvido, varía del acaramelado traslúcido al negro lustroso, pasando por toda clase de 
jaspeados. A los lados se incrustan dos rombos de alpaca con una letra que hacía él mismo. 

La culata, redondeada, está elaborada con una ficha de dominó, cuyo blanco hace de separador. Es factible 
sustituir la ficha por materiales variados, sobre todo asta, aunque procurando en todo caso que el resultado sea 
armónico?? 

La hoja, de punta centrada y finamente acabada, casa perfectamente con el resto. 

— En Santa Eulalia de Oscos había un hombre que las hacía muy bien*? 

MELCHOR tuvo en sus manos una ya antigua. 

— Yo creí que era especialista en esto y si me matan para que haga alguna como aquella creo que no 
la puedo hacer. Tenía tanta pieza en el mango que no podría acabarla sin deshacer todo. Lástima 
que la hoja y la argolla no valieran tanto. 

Cuando conocí a MELCHOR había dejado prácticamente la tarea y fue una pena. Siempre me viene a la 
memoria una de sus navajas. Parte del cuerno era lechoso y el resto anaranjado. Había hecho una raya negra sepa- 
rando los dos colores y el resultado era espectacular. 

MANUEL BERMÚDEZ?** me enseñó dos pequeñas navajas de mango oscuro, fruto de su industria pasada. La 
más simple mostraba incrustados una pajarita con ojo y un escudo de contorno español, ambos de metal blanco. 
Faltaba el remate, quedando al aire el tornillo de sujeción. La otra, completa, tenía embutidos pequeños aros y dis- 
Cos de latón. Decía haber realizado una con cerca de setenta piezas. 

Son productos de lujo que se hacen por encargo, añadiendo de vez en cuando algún detalle que solicita el 
cliente. Lo más corriente es pedir que se pongan las propias iniciales en la hoja o se graben en los rombos. 


Los colores habituales son el blanco y el negro. Hubo un período en que estuvo de moda el marfil de cachalote. 
y ” Se refiere a CÉSAR GONZÁLEZ MALNERO. Ver Apéndice 8. SANTA EULALIA DE OSCOS. 
MANUEL BERMÚDEZ LASTRA. 


BEz 
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Variaciones. Navaja del siete de 
EDUARDO ANDINA. El mango es 
un pequeño bulbo natural. 


Hay varios estilos. Unos insisten en las incrustaciones metálicas con latón, metal blanco, acero inoxidable, 
alpaca, plata y oro. Las iniciales son frecuentes. Otros añaden finas rodajas de toda clase de elementos duros, pre- 
dominando el plástico opaco o transparente. 

Es raro el profesional de la navaja que no haya hecho alguna incursión en este campo 

— para ver hasta donde podía llegar. 
El conjunto es de gran efecto y son ideales para la propia tenencia o un regalo especial 
— porque el agasajado es seguro que la va a apreciar. 

Recuerdo el caso de una de esta clase, considerada por una familia como una especie de talismán. Cuando 
alguien se ponía enfermo la colocaban bajo la almohada del paciente. Cierta vez una de las mujeres hubo de ser 
intervenida quirúrgicamente. La navaja no pudo ser encontrada en aquél momento y la señora sufrió una crisis ner- 
viosa, convencida de que iba a sucumbir en la operación. 
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Variaciones. Dos tipos de perilla hechos al torno. 


LA NAVAJA DE FANTASÍA 


EDUARDO ANDINA tenía en su casa de Veiga de Zarza una habitación llena de ejemplares de buen tamaño 
que fue haciendo como entretenimiento. No se acomodó al tipo utilitario, buscando lo sorprendente. A veces empleó 
acero inoxidable, logrando hojas de buena apariencia y formas variadas. 

Fue un hombre insólito en el oficio y un extraordinario ejecutante. Hojas, virolas, mangos y presillas acusan su 
labor de invención. Pero es en los mangos donde se nota más. Peces con aletas y escamas, piernas de mujer rema- 
tadas por zapatos de tacón, cuerpos desnudos de muchacha en actitud orante, trabucos, ramas torturadas o dobles 
y otros muchos motivos hechos de boj, brezo, tejo, etc. 

Sólo tienen en común la argolla, dotada de un enganche para colgar.Es de resaltar el perfecto ajuste de las 
hojas, que no se mueven desde la posición de armado pese a su masa considerable. 

El acabado, teniendo en cuenta las dimensiones de las muestras, puede considerarse insuperable. 

FERMÍN LOMBARDERO*? hace muy de tarde en tarde y como mera curiosidad las de ESCOPETA. Miden 
abiertas de noventa centímetros a un metro, renunciando a las más pequeñas. Llevan dos cañones con percutores 
al aire pintados de negro, que talla con un cuchillo. Las rejillas, pintura y demás son como en una navaja corriente. 


"SA 
? FERMÍN LOMBARDERO RIOPEDRE. 


A 
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Variaciones. Aquí el mango está formado por una piña a la que se arrancaron las placas, dejando 
tan solo las tres o cuatro pequeñas del extremo. Aparecen ya hechas. Las ardillas, en busca de 
piñones, las dejan tal como se ve. La superficie áspera queda suavizada por una espesa capa de 

barniz. Destaca la virola reducida y la rara hoja triangular. 


TAMAÑOS 


Van de lo enorme a lo diminuto. 

Entiendo por grande todo aquello que no puede transportarse en un bolsillo holgado. Y por pequeño lo que 
tenga sensibles limitaciones para la utilización corriente en esta clase de objetos. 

Los tipos normales oscilan entre 6,5 y 10 centímetros de hoja. La referencia es precisamente esta cifra. Así, se 
dice: una navaja DEL OCHO, DEL NUEVE, etc. 

Alguno recurre a una numeración correlativa: navaja DEL UNO, DEL DOS, DEL TRES ... que son claves del 
artesano aplicadas a sus distintos modelos. 

En las ordinarias basta con esto. En las demás se añade la característica: DIBUJADA, DE ARGOLLA DE 
METAL... 

Por encima de los trece centímetros, que empiezan a ser excesivos para la ropa moderna, viene el reino de los 
monstruos. 

En algunos escaparates de TARAMUNDI se ven con frecuencia enormes ejemplares semiabiertos, apoyados 
en forma de compás por no tener cabida en la vitrina. Su misión es puramente decorativa y se van vendiendo pese 
a lo elevado del precio. Son navajas de colgar y las muy grandes llevan la hoja sin temple ya que su finalidad no 
es cortar. 

El mango es natural o dibujado. Las xarrapas son rarísimas a esta escala. ANDRÉS MARIO CASTELAO hizo 
una de sesenta centímetros de hoja, terminada igual que las pequeñas. Cuenta que era de corte y la vendió po! 
cinco mil pesetas el día de San Roque en 1980. 
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un trozo de cristal de seguridad de los llamados antimotín. La parte exterior quedó perfectamente 
pulida pero no así la ranura hecha con sierra para encajar el corte. La cota festoneada produce 
una curiosa planta de la hoja que su autor llama francesa. 


VENANCIO RODIL*? fue especialista en mastodontes y realizó muchas en mango natural de boj o fresno cor- 
dado. También hizo las dibujadas. 
Para las hojas usaba sierras de mármol. 
— Hay acero industrial, pero ahora no funcionan los mazos que se dedicaban a estirarlo un poco a la 
medida necesaria. 
La envergadura la da el mango en base al trozo de madera disponible, de forma que esté proporcionado en 
longitud y grosor. 
Ya hablamos antes de las que imitan escopetas. 
En el otro sentido hay toda una línea descendente hasta lo ínfimo: cincuenta en una caja de cerillas. 
Son una tarea de precisión que requiere buena vista y manos delicadas. Lo esencial es que en apariencia, 
Incluso con visión aumentada, sean suficientemente perfectas en todas sus partes. 
Las hojas, de punta recta, son tan delgadas y pequeñas que no admiten la marca, aunque sí la uña. 
Las más chicas tienen una peculiar construcción del pie, más largo que en las de bolsillo. Se debe a que, al 
E tan estrecha la virola, conviene alejar algo del extremo la perforación para el eje, ganando la navaja en resis- 
ncia. 
Acostumbran a tener argolla de hierro o latón. El mango va dibujado esquemáticamente o con la decoración 
tradicional completa pese al poco campo disponible. 


16 
VENANCIO RODIL GARCÍA. 
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Mango reciclado. Partiendo de un modelo de mango sencillo idéntico al que aquí aparece se talló 
con una navaja, sin desmontarlo, la cabeza de águila real. El teñido fue con barniz de tonalidad 
nogal, dando una segunda capa en varias zonas para oscurecerlas y algunos toques de blanco. 


ALEJANDRO COTARELO”” me contaba lo ocurrido una vez que fue a CASA EULOGIO en Vegadeo con una 
partida de navajas. 
— Era un banquero bien formal y tenía un comercio de mucho auge. Cuando llegué me preguntó: 
— ¿Y no trae navajas? 
- Traigo. 
— ¿Y dónde las trae? 
— Las traigo aquí, en el bolsillo. 
Las saqué —catorce docenas y cada catorce en una caja de cerillas. Pero no era eso la gracia de las 
navajas aquellas. Es que ¡iban trabajadas como las rosetas (pendientes) de las mujeres. Las piezas 
iban muy preparadas y brillaban. Entonces la mujer de DON EULOGIO, que estaba allí, sacó una 
de la cajita, la cogió por la punta de la hoja y dijo al público: 
— ¡Miren todos! Para que vean que ahora se trabaja como en las fábricas. 
Yo le llevaba normalmente navajas del ocho, nueve o diez. Éstas eran chucherías para mujeres y 
pronto las vendió. 
Contaba JOSE RODIL?$ que un familiar que vino de Buenos Aires llevó trece en una caja de cerillas. 
— Ahora se hace muy latoso, pero de mozo trabajé mucho en navaja pequeña. De cinco centímetros 
para abajo. Tenía una marquita para ponerles —JR- y la uña también se la ponía. 


17 ALEJANDRO COTARELO INFANZÓN. 
18 JOSÉ RODIL GARCÍA. 
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Cuatro navajas de injertar y tres de podar. Las primeras, muy livianas, pueden parecer endebles 
pero resisten sin problemas el uso intensivo. En las de podar, la central, con el corte muy curvo, 
cierra en un mango recto. En las otras el mango sigue el perfil del corte. 


Suelen tener un enganche de hilo metálico para acoplarlas a pulseras, pendientes, pasadores, etc. Los arte- 
sanos que trabajan con alambre de latón o plata hacen curiosos montajes??. 

A veces se han utilizado para mangos sustancias diferentes de la madera.Por ejemplo, plásticos de varios colo- 
res o, como ocurre con una de las más curiosas, cuernos de CIERVO VOLADOR. Se respeta el cuerno entero por 
lo que tiene de original pero, debido al grado de curvatura, delgadez y fragilidad, hay que adaptarle una hoja corta. 

FEDERICO VIJANDE? hacía un tipo de seis centímetros de longitud abierto, correspondiendo dos y medio a 
la hoja. Posiblemente es la más pequeña que puede resultar operativa. La hoja, templada, tiene en todas sus par- 
tes el mismo tratamiento que las grandes, con su ranura y marcada con la letra "A". El mango va perfectamente 
dibujado al completo. 

— Empecé a hacer navajas pequeñas porque me lo pidió un señor de San Tirso para mandarlas a 
Argentina. 

Tenía un amigo que se había ido a este país y se las pedía desde allí. La demanda era contí- 
nua y me encarrilé a ello. Las hice cinco o seis años seguidos y terminé por hacerlas con los ojos 
cerrados. 

Usaba sierras de mármol, que es un acero muy bueno, y las cortaba en tiras estrechas que die- 
ran poco que forjar. Salían afiladas ya de la forja. Después las templaba un poco duras, como se 
suele decir, y a continuación las limaba para hacer el corte. Al final pulía hasta que parecían nique- 


A 


19 
en Esta clase de actividades no se realizan en TARAMUNDI y aparecen en los lugares más extraños. 
FEDERICO VIJANDE GAYO. 
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A la izquierda, navaja de pata de corzo realizada por MELCHOR LEGASP!I. Estos trabajos tienen 
una duración limitada a consecuencia de la cantidad de materia orgánica que retienen. 
A la derecha, navaja de cuerno de corzo. Tan solo luce una de las puntas como mero testimonio. 
Las dos restantes fueron eliminadas para que pudiese cerrar correctamente, tuviese un volumen 
razonable y el agarre fuese relativamente cómodo. Igual que la de pata, es de MELCHOR, al que 
hubo que convencer porque ya había perdido la mano para esto. 


ladas. El dibujo del mango lo hice siempre de la misma manera: con las ramitas. Era un mango muy 
chiquitín y no podía andar con muchas florituras. Ponía el ramito, las cintas rojas por arriba y por 
abajo y el enganche. 
Marcaba con la "A" solamente porque a estas navajitas solo se les puede poner una letra. 
Me parecía que quedaban muy bien. 
La más pequeña a la venta que pude conseguir mide cerrada doce milímetros y abierta veintidós. Tengo otra 
de seis milímetros cerrada y un centímetro abierta, pero fue hecha especialmente”. 


PESO 


Dato en otro tiempo sin importancia, ha cobrado interés con los nuevos diseños cuchilleros en que el grosor de 
la hoja, guarniciones y refuerzos del mango hacen que los tamaños normales sean excesivamente pesados para 
bolsillo. No son raros de ciento cincuenta a cerca de doscientos gramos. 


21 La cantidad de navajas que se pueden meter en una caja de cerillas viene a ser el colmo de la pequeñez. Se habla de cincuenta o más, 
pero los tamaños de estas cajas cambian y, por lo tanto, su capacidad. 
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esponjosa interna. 


Estimo que todo lo que pase de cien gramos empieza a ser molesto y dice continuamente que está allí. 

La albaceteña clásica destaca por su reconocida ligereza, aún en buenas dimensiones, y otras variedades 
españolas la siguen de cerca. 

Las de TARAMUNDI no son una excepción. Las del doce y trece pesan entre setenta y cien gramos, siendo ya 
demasiado grandes. Las del nueve están entre cuarenta y cincuenta gramos y las del ocho van de treinta a cua- 
renta, lo que las hace muy cómodas de llevar. 
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he - a ce 
Antigua navaja de piezas con argolla de latón. Su autor no está bien determinado ya que, al 
ser para uso de un chiquillo, se cambió la primitiva hoja puntiaguda por la que ahora tiene.' 


Navaja de piezas de EDUARDO 
ANDINA. Lleva la argolla cerrada y 
adornada, mango de asta 
incrustado y rodajas de colores con 
finos entrepaños metálicos. 
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Navaja de piezas de MELCHOR LEGASPI. Las navajas de MELCHOR se convirtieron en prototipo y otros artesanos produjeron ejemplares 
en la misma línea. 
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Fantasías de EDUARDO ANDINA. Fotografías de ocasión tomadas hace ya bastantes años en su casa de Vega de Zarza. Cuando falleció todo 
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Sería E : A se . 
desmontado y guardado ya que la vivienda quedó vacía. Resultaba fascinante el examen de cada pieza pero también el conjunto era notable. 


y? 
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Tres ejemplares que rondan los trece centímetros de hoja. Reproducen a 
mayor escala los de bolsillo. 


Escopetas de FERMÍN LOMBARDERO y EDUARDO ANDINA. 
La primera, masiva, simula dos cañones con sus respectivos 
gatillos, lo que permite plegar la hoja en toda la longitud del 

mango. La otra, de un solo cañón y más estilizada, Únicamente 

admite una hoja proporcionalmente corta pues no puede 
sobrepasar el guardamonte. 


Mangos enrollados. El tamaño respetable de la mayor resalta al 
compararla con la corriente. 
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Navaja de mango dibujado que mide sesenta y cuatro centímetros desplegada. Al lado una de feria. 
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CATALINA LEGAZPI y su hijo IGNACIO posan en su ferretería de TARAMUNDI con un enorme ejemplar. 


Galería de pequeñas navajas entre las que hay una de tenedor. La moneda de cinco pesetas de 1995 sirve de testigo 
permitiendo estimar su verdadera dimensión. Repárese en la de la izquierda, cuyo acabado es perfecto. Fue 
comprada hace treinta años en un mercadillo. Había alguien entonces que trabajaba muy bien. 
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Pequeño especímen obtenido a partir de una 
mandíbula de ciervo volante. 


Arracada de las hechas sobre la marcha y vendidas por un joven uruguayo en las 
Ramblas de Barcelona (1984). Construía cinco modelos y tenía unas cajitas con cosas 
variadas para colgar de las anillas. Una de ellas contenía pequeñas navajas que me 
fueron familiares. Cuando le pregunté por su procedencia dijo que se las facilitaba su 
amigo RENZO, del que sólo sabía que era italiano y andaba por ahí. Compitieron mi afán 
de saber y el suyo de vender. Al final ganó y le compré un pendiente —el de la fotografía. 
Sin colgantes, porque de estos ya tenía. 


Los autores de estas miniaturas las hacen en tandas que ponen a la venta. El trabajo manual, una a una, 
impide que sean totalmente iguales dentro de la misma remesa. Esta fue seleccionada entre las más reducidas. 
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V 
MARCAS E IMITACIONES 


LA MARCA 


Todas las navajas de TARAMUNDI llevan la 
hoja marcada a presión. 

Es muy singular la de CASTELAO o de LAS 
TRES CES, ya aludida. 

Otra marca ampliamente difundida es la "A" 
rodeada de puntos, que viene a ser un certificado 
de procedencia. 

— Quiere decir que es de aquí, de Bocas de varias marcas: 
TARAMUNDI. 1.- "A" rodeada de puntos. 


. : . . 2.- Original marca en la que aparecen tres letras invertidas. Estaba en una 
Su origen es misterioso. Nadie recuerda a forja y el herrero dijo que la había hecho él mismo. Al principio la usó pero 
ciencia cierta quién pudo haberla creado ni cuando ante las advertencias de la clientela optó por dejarla. 


y todas mis gestiones al respecto fueron estériles 3.- Inscripción en dos líneas para establecimiento, ya en desuso. La 
Ñ segunda se completó con el cuchillo para hacer la planta rectangular. 


Para algunos tiene que ver con nombres y apellidos 4.- Marca completa. La varilla soldada para sujetar es idea de su 
empezados por esta letra. Sin embargo, los más propietario. 


viejos de estas familias se limitan a decir prudente- 
mente que pudo ser. 

En esta línea estaba ALEJANDRO COTARELO, que decía haber usado la "A" en sus productos como inicial 
de ALEJANDRO. No dudo de su palabra pero la cuestión está en si la aplicó originariamente o fue una coinciden- 
cia y ya existía antes. 

MANUEL BERMÚDEZ decía que era muy antigua porque su abuelo ya la usaba, lo cual nos deja con la incóg- 
nita de los tiempos efectivos. 

Para otros surgió como una opción a la marca de CASTELAO, muy extendida. Y los hay que, sin precisar, esti- 
man que la marca nació en la zona de Nogueira. La idea de que es la inicial de Asturias carece de fundamento. 

También se emplea TARAMUNDI a secas y RECUERDO o RECUERDO DE TARAMUNDI, conjugación de lo 
artesanal con lo turístico. 

Actualmente la mayor parte tiende a estampar su nombre o iniciales. Podríamos formar los siguientes grupos: 

— TARAMUNDI 

-— RECUERDO 

-— RECUERDO DE TARAMUNDI 

— "A" con orla de puntos! 

— "A" sin orla de puntos 

= Iniciales del artesano 

— Inicial o iniciales y TARAMUNDI 

— Primer apellido del artesano 

— Iniciales del nombre y primer apellido 

— Nombre y primer apellido con TARAMUNDI? 


E 
1 De trece a dieciocho. 
? Determinados lugares llegan a convertirse en sinónimos de calidad. Es el caso de TOLEDO, SOLINGEN o SHEFFIELD. 
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Tres navajas hechas en Albacete. Las de los lados son similares; una con la marca del fabricante 
y la otra con TARAMUNDI-INOX. En ésta, de pésimo montaje, la virola está salida y el talón 
tropieza en ella antes de abrirse del todo. Conviene aclarar que de esa central de la navaja que es 
Albacete sale desde lo mejor hasta lo más ordinario y barato. La del centro exhibe exactamente la 
misma marca. 


Las marcas profesionales van en un solo punzón y se imprimen de un golpe. Acostumbran a no registrarlas y 
las tradicionales se copian por su prestigio o radicación. El vendedor suele indicarlo para que nadie se considere 
engañado, lo cual queda reforzado por la diferencia de precios, que puede llegar a casi el doble. 

El siguiente diálogo tuvo lugar en un puesto de ambulante en la Feria de Muestras de Vegadeo en 1984: 

— ¿Cuanto vale esa navaja de (nombre del artesano), señora? 
— No, mire: casi, casi es tan buena como la de él, pero no es de él, ¿sabe? 

Era el normal caso de honradez por parte de la vendedora, sobre todo teniendo en cuenta que no conocía al 
que le preguntaba. 

Pocos se han preocupado de este tema. 

— Cuando yo principié había marcas que tenían fama, pero yo no quería vender con la fama de otros. 
Cuando las sacaban los vendedores, los paisanos no miraban nada. Ni si estaban bien o mal hechas. 
Sólo si cortaban. La fama tiene que cogerla uno. Buscarla y encontrarla. Y eso fue lo que pretendí 
siempre. 

Las marcas antiguas pasaron a ser equivalentes de TARAMUNDI, considerándose como algo de todos. 

La "A" perdió su origen. La de LAS TRES CES plantea más problemas. ANDRÉS MARIO CASTELAO tenía 
reconocida esta marca en el Registro de la Propiedad Industrial desde 1979, facultándolo para el uso exclusivo de 
la misma mientras cumpliese los requisitos periódicos legales. 

Hay artesanos que usan dos o más marcas. O que marcan en el mango con su nombre si la hoja lleva algo 
distinto. 


E áÓ * ** «A 
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La tendencia moderna procura destacar lo personal, abandonándose poco a poco rutinas que empiezan a ser 
perjudiciales para una decorosa reputación artesana. 


OTRAS IMPRESIONES 


Algunos, bajo pedido, ponen en la hoja lo que quiera el destinatario. Suelen ser iniciales, nombres propios o de 
entidades comerciales, a veces acompañados de direcciones y números de teléfono. De cualquier modo, no pue- 
den ser inscripciones muy extensas para quedar alejadas del corte. Y solo pueden ir por un lado?. 

— Una vez hice seis docenas para un señor de Gijón que tenía una tienda de electricidad. Pero la hoja 
queda fea con tanta cosa. Además, da la lata. Hay que afilar más por un lado que por otro, porque 
si se insiste mucho por lo escrito puede borrarse al desbastar. Hay que tener la precaución de mar- 
car profundo las últimas líneas para que al afilar no se marchen. 

Necesitan un ABECEDARIO?, colocándose letra por letra. 

— Hay que tener costumbre para ponerlas bien alineadas y debidamente separadas. 


IMITACIONES 


Hace algunos años comenzó a fabricarse en Albacete un tipo de navaja que recordaba a las de TARAMUNDI, 
llamándole NAVAJA GALLEGA. Esto se debía a que navajas llevadas a aquella ciudad como patrones para la com- 
pra de maquinaria por algunos de los artesanos asentados en Galicia dieron lugar a un error. 

La gran difusión que tienen los productos de TARAMUNDI en la región gallega —su principal mercado- y el 
hecho de que varios de sus artífices vivan y trabajen en la inmediata provincia de Lugo dieron pie a considerarlos 
allí como algo muy de andar por casa y típico. 

La de Albacete no podía confundir. La hoja era de forma diferente; la virola curvaba de distinta manera y el 
mango tenía dos chaflanes anormales?. 

— No se compara con las de TARAMUNDI en ajuste y presentación, pero al ambulante le cuestan la 
mitad de precio. 

Antes mostraban una marca de Albacete al ácido, pero últimamente aparecen los mismos especímenes con 
TARAMUNDI. 

Sorprendentemente, navajas hechas en Portugal, Hong Kong y otros lugares están siendo marcadas al ácido 
con TARAMUNDI. 


HA 
nn 3 Tandas encargadas por establecimientos pueden llevar el nombre de estos puesto por el propio herrero, aunque ahora ya no es tan 
orriente. 

Ñ Juego de punzones, cada uno con una letra del alfabeto, que vienen ordenados en una caja. Se venden en ferreterías. 

5 Hablamos del año 1983. Ahora cuchilleros de Albacete las están produciendo de forma mucho más cuidadosa. Las hojas, de punta recta 
Con hombro marcado, son de acero inoxidable, igual que las argollas largas, claramente taramundesas. Las cabezas del eje, cortadas y pulidas, 
apenas se perciben. Los mangos sin rodete están hechos con maderas finas o abultados trozos de cuerno de venado, algunos rematados por 
Una perilla de latón perforada para atar un cordón. Como quiera que los precios son asequibles, tenemos en esto una llamada de atención. 
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Interior de una forja. Dibujo a partir de un apunte del natural. Pese a la apariencia de desorden el ferreiro se mueve con entera soltura. Falta 
la chimenea, suplida por la corriente de aire entre la lumbrera del fondo y la puerta y ventana situadas en el plano del observador. Quedan 
fuera de la imagen el torno, a la izquierda, y el banco de trabajo a la derecha. 
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vi 
LOS MEDIOS DE TRABAJO 


Toda la ciencia reside en una dependencia 
pequeña, ennegrecida por el humo y anexa a la vivien- 
da: la FORJA. 

Una ventana con la MESA TALLER adosada pro- 
cura la luz. En la tabla van el TORNILLO, la CUCHI- 
LLA BASCULANTE, la TIJERA FIJA y otras cosas. 

Abundan los pequeños hierros de todas clases, 
piezas metálicas y trozos de madera que siempre 
parecen servir para algo. A veces surge lo más insos- 
pechado. Desde una ratita de juguete con la cabeza 
sujeta por un muelle de espiral hasta unos antiquísi- 
mos impertinentes de latón, todo con fines de arreglo. 

Después está la FRAGUA con el BARQUÍN, el 
YUNQUE, la MUELA, más hierros... Colgadas de la Pueden cambiar un poco los espacios, la situación de la fragua, 
pared las herramientas de mano. Algunas insertadas centrada o contra la pared, y alguna otra cosa, pero los medios son 
entre las placas de pizarra del muro. análogos y el velo oscuro crea uniformidad. 

Casi nunca falta una radio de transistores para 
entretener las largas horas de trabajo. 

La primera que vi en TARAMUNDI fue la de MANUEL BERMÚDEZ, hace ya bastantes años. Nada la anun- 
ciaba desde el exterior salvo la delgada chimenea de cinc con sombrerillo, asegurada con vientos de alambre. A la 
entrada había una parra y la puerta partida llevaba una espesa capa de pintura verde. Las ventanas difícilmente 
podían luchar contra el negro de piso, paredes y techo. 

Un perro parduzco e hirsuto emitió un gorgoteo al acercarme, pero fue llamado al orden y no hizo ningún ade- 
mán hostil. Entró pegado a mis piernas y fue a tumbarse a un rincón, cerrando un ojo. Era una hembra y se llama- 
ba TUNA. 

Más tarde trabé conocimiento con otros de su especie que pululaban por las herrerías. Cuando uno se aproxi- 
ma a las viviendas rurales o pasa entre ellas surge un coro de ladridos, normalmente de animales grandes, pare- 
ciendo que van a salir de cualquier parte libres como el viento. 

Recuerdo en especial un bichejo diminuto que corrió a recibirme en Los Teixois. Atendía por CORIFIN y decí- 
an que era muy despierto. Tenía una mano desgajada y colgante del hombro, secuela de un atropello de coche, lo 
cual no alteraba su buen humor, y me acompañó subiendo un ribazo con notable esfuerzo. 

TROTSKI, seguramente muy viejo, dormía sobre su caseta. Volvía la nariz herizada de pelos hacia el foráneo y 
daba un par de ladridos de compromiso antes de apoyar la cabeza en las patas y quedar de nuevo adormilado. 

LEÓN, un cruce de mastín y pastor con una oreja algo gacha. Grande y calmoso, acostumbraba a echarse cru- 
zado en el camino y había que dar un salto para salvarlo. 

Una perrita sabuesa de tres meses -SELVA-— armó mucho jaleo en Nogueira cuando me acerqué. Pero ya de 
lejos pude percibir su natural amistoso. Con las orejas arrastro y los ojos tristes, era el típico animal que a uno le 
gustaría quedarse. Inspeccionó con su hocico sensible mis pies y pantorrillas, siguiéndome un buen rato cuando 
Me marché, hasta que las voces de su dueño la hicieron regresar. 

Y muchos congéneres más a los que, en el mejor de los casos, fui indiferente. 

Volviendo a las forjas, casi todas las instalaciones son bastante reducidas, de suelo terrizo y apisonado. Hay 
Meros receptáculos donde sólo caben el fuelle, un fogón y el bloque de hierro para batir. 

Las evoluciones dentro del local llegan a quedar dificultadas por la acumulación de cachivaches. El mirón oca- 
Sional vacila entre los de claro significado y los completamente misteriosos. Estos se examinan con cierta apren- 
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sión por si tras ellos estuviese agazapado el TRASNO en 
espera de ejecutar sus maldades, tales como derribar una 
pila de trebejos, apagar los fuegos o esconder las tenazas 
mientras ríe bajito. 

Lo normal es que el taller esté dentro, aunque puede ser 
independiente. 

Analicemos lo principal. 


LA FRAGUA 


Llega con la propia metalurgia y los mismos dioses no 
desdeñan atizar los hogares y ponerse al quehacer. HEFES- 
TOS es un profesional. Cubierto de hollín, opera en la fragua 
del OLIMPO forjando los rayos del supremo ZEUS. 

Es un recipiente -REGAZAL- de madera, hierro u obra, 
asentado sobre cuatro patas para darle altura. Tiene forma 
de bandeja cuadrada, poco profunda, donde se deposita el 
carbón que genera su poder calorífico. 

En el fondo asoma la TOBERA, caperuza de hierro enro- 
llado con la boquilla en pico de flauta. Los bordes de esta van 
rebatidos hacia el interior, dándole forma vulvar. Su objeto es 
achicar un poco el orificio para que el polvo y las cenizas no 
lo obstruyan. 

El mejor combustible es el vegetal, sobre todo de roble, 
castaño o brezo. Las cepas compactas de este último lo 
hacen de primera calidad. 

Pueden carbonizar ellos mismos, pero 

— como tiene que hacerse en el monte, se corre peligro de incendio?. 

La filosofía está en un 

— hacer, se hace; pero no se hace. 

El carbón de madera proporciona ocho mil calorías y deja un 6 % de resíduos, usándose directamente en forja 
por no engrasar. Resulta inmejorable para temple y revenido. 

El de piedra 

— tiene algo de grasa, da humo y mancha algo las hojas poniéndolas negras. Después no se sabe si 
llevan temple o van sin nada. 

— Hay que calcinarlo para lograr una brasa bien limpia, eliminando las escorias. 

— Acostumbra a usarse en forja, sobre todo por los que trabajan un día para toda la semana, pues 
rinde algo más. 

Puede servir el de piedra, debidamente acondicionado, para todo el proceso térmico. O sólo el de madera. 

— El de piedra me molestaba porque los gases me producían dolor de cabeza. 

En general, recurren al de piedra para forja y recocido y al de madera para temple y revenido. 

Los costes del carbón, junto con los del metal, repercuten en el precio del producto terminado. Por eso es 
corriente que salgan a relucir en el curso de cualquier conversación y se rememoren períodos de abundancia o 
escasez. 


— En el año 86 un saco de carbón costaba 1.400 pesetas. 
Son valoraciones de antes que hoy parecen no decir mucho al estar fuera del contexto económico y la loca- 
lidaa?. 


1 Las operaciones de carboneo a la vieja usanza comienzan al acercarse el otoño y duran hasta marzo. Son actividades vecinales en las 
que intervienen tres o cuatro personas. Empiezan de madrugada, cavando una HOYA en el monte de medio metro de fondo y dos más o menos 
de diámetro, llenándola con la madera troceada. Después se enciende con ayuda de algún iniciador natural —helechos, piñas, astillas— dejando 
arder hasta media tarde, momento en que se cubre con la tierra extraída para que se vayan apagando las brasas muy lentamente. A la maña- 
na siguiente se saca el carbón formado, guardándolo en sacos. 

2 Es de todos conocida la influencia del carbón en la antigua siderurgia. Ver Apéndice 1.-EL VIEJO OFICIO. 
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Instalación de un barquín. Abajo, secciones de barquines de acción simple y Tenazas de forja. Clásica plana —chas- y otros 
acumulador. tipos de presa. 


EL FUELLE O BARQUÍN 


Aparato destinado a insuflar aire a la fragua, conocido por todas las culturas primitivas. El esquema ha varia- 
do muy poco desde el primero: los pulmones? 

En la forja moderna ha sido sustituido por otros dispositivos, pero en TARAMUNDI aún sobrevive el BARQUÍN: | 
un simple cajón con cubiertas de madera y figura acorazonada, cerrado por los laterales mediante cortinas de cuero 
flexible. 

Una cubierta es fija. Al separar la otra, el aire pasa al interior por un orificio. Cuando se aproxima aumenta la 
presión, cierra la válvula y el aire va hacia el tubo emisor que entra por el respaldo de la fragua. 

En la variedad colectora de aire, un tabique interno de madera separa el espacio entre dos departamentos 
Comunicados por un orificio dotado también de válvula. Uno hace de cámara de presión y el otro de acumulador. 
Este último es el que emite el aire, haciéndolo de forma contínua. 

El aparato trabaja en posición horizontal, apoyado por delante y sujeto por lo más ancho entre dos postes hin- 
Cados en el suelo. Un travesaño por encima sirve de fulcro al varal de mando. Este tira de la tapa con una cadena 
Sujeta a la punta, graduando la fuerza del soplo. 

Las juntas de los tubos se toman con barro para evitar fugas de aire. 


AA 


3 . mn , A Aa e 
Escenas del Egipto faraónico muestran a operarios soplando directamente con tubos al interior de pequeños hornos, pese a que los fue- 
lles ya eran conocidos. 
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Martelos para forjar. Los números 1 y 2 son muy frecuentes en TARAMUNDI. Incre con cepo y anclajes reforzado con zunchos. El 
El 5 y el 6, de taller con cuñas vertical y plana, se aplican al mismo fin. En cintón que une el cuerpo al cepo es para amortiguar 
realidad, no es raro ver cualquiera de ellos, incluso los de bola. el ruido de los golpes. Hay yunques con un gran 


poder de resonancia —cantarines— a los que se 
apaga el sonido de este modo. 


LAS TENAZAS 


Manos artificiales, también prehistóricas, que llegaron sin cambio alguno al presente. 

Sirven para sujetar las piezas a alta temperatura y poder manipularlas en el fuego o sobre el yunque. Son dos 
elementos de acero suave, cruzados y unidos por un eje remachado. 

Los brazos resultan bastante largos para reducir la afección del calor y permiten por elasticidad insertar una 
argolla para inmovilizarlos, manteniendo el agarre sin necesidad de apretar. 

La mordaza adopta múltiples formas según el tipo de presa que se necesite. Las planas -CHAS- son indis- 
pensables en forja. 


EL MARTILLO DE MANO O MARTELO 


Es la herramienta primaria y símbolo del oficio. Viene de antes de lo humano, cuando la transformación 
inmediata de las cosas sólo podía hacerse por percusión. El del dios THOR —TRITURADOR- tenía la facultad 
de regresar siempre a sus manos dondequiera que fuese lanzado o escondido. 

Consta de una cabeza prismática de acero con un peso para herrería de entre uno y dos kilos. El plano batien- 
te se llama BOCA. La parte opuesta CORTE o COLA por la forma de cuña vertical o transversal. 

El bloque está traspasado por un orificio “OJO-— para insertar el mango de madera de cornejo o fresno. Tiene 
de 35 a 40 centímetros de longitud y sección ovalada. 
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Incre de un cuerno y tabla rectangular. ANTONIO DÍAZ junto a su banco de trabajo tras 
la ventana. Fuera comienza a oscurecer. 


Pese a lo tosco, es el elemento que va a esculpir la pieza, dejándola muy aproximada en longitud, grosor y figura. 

Para manejarlo conviene reducir en lo posible el movimiento del brazo, dejando la mayor parte a cargo del ante- 
brazo y muñeca. El fin es ganar exactitud en la sistemática del golpe. 

En las forjas vemos de todo. El peso se respeta pero cambian las formas. No son raros los de ajustador. 

De cualquier modo, al ser un útil de uso personal, la costumbre y familiaridad en el manejo hacen sentirse bien 
con el propio, empleándolo siempre. 

La mayoría están hechos por ellos. Usan acero industrial que cortan a medida. Las fábricas, como es lógico, 
hacen martillos profesionales pero los artesanos prefieren las cosas a su gusto. 

Los hay de dos clases: de ESMALTAR y de APLANAR. 

El primero tiene los bordes de la boca suavizados para no dejar marcas, después difíciles de quitar. Muchos 
usan un solo martillo para todo. 

Pueden durar tres o cuatro años trabajando normalmente. 


EL YUNQUE O INCRE 


Complemento del martillo, funciona como elemento pasivo. El nombre es sinónimo de sufrido o paciente. 

Consiste en un bloque cuadrangular de hierro forjado sobre el que se machacan los metales, alcanzando el 
grado máximo de deformación. Mejora cuanto más pesado. Su apoyo, grueso rodillo de madera o CEPO, ha de 
estar bien hundido en el suelo para conseguir la absoluta firmeza. 

El plano de trabajo —TABLA- es una placa de acero templado soldada al cuerpo metálico, abriéndose en ella 
varios agujeros para asentar TALLADEIRAS, BIGORNIAS, etc. Queda a la altura de la mano con el cuerpo ergui- 
do; unos setenta o setenta y cinco centímetros en estaturas medias. 

Acaba en unos aditamentos longitudinales llamados CUERNOS. Uno es cónico para formar en curva y el otro 
Piramidal para hacer ángulos. 

Es muy típico de los forjadores de hojas usar lo que sea como yunque. Sirve cualquier masa de hierro o acero 
Capaz de mantenerse estable. En TARAMUNDI no hay un modelo fijo, yendo desde los más completos hasta sim- 
Ples prismas de hierro, pero normalmente tienen forma ya que muchos proceden de la herrería general. 
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Cizalla. Las mandíbulas, poco separadas, tienen anchos biseles. 
La base de carbayo está sujeta al cepo con gruesas grapas de 
hierro. Ejes y pernos se ven masivos. La palanca, de doble 
longitud de lo que aparece representado, entra y pivota en una 
entalladura del cuerpo. Todo respira potencia. 


Tijera fija o tixeira. El 
espetón se clava en la 
mesa de trabajo o un 
cepo dispuesto al efecto, 
dejándola en posición 
horizontal. 


EL BANCO 


No existe propiamente en las forjas. La tarea de taller es efectuada sobre una plataforma improvisada, sujeta 
al antepecho de la ventana. En ella se coloca habitualmente la herramienta fija. El resto va a parar a espeteras O 
anaqueles. 
Aunque la madera es de cualquier clase, la placa de trabajo acostumbra a ser independiente —haya, roble, fres- 
no, etc.— facilitando la sustitución cuando se gasta. 
No es extraño ver aquí un cierto grado de desorden, en contra de lo prescrito para los talleres, pero 
— las cosas aparecen a la primera. 


TIJERA FIJA O TIXEIRA Y CIZALLA 


Ambas sirven para cortar chapas metálicas y, en especial, recortar las hojas tras la forja. 
La TIJERA FIJA, de menor potencia, lleva hojas cortas y gruesas, asegurando la rama inferior -DURMIENTE- 
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Tornillos articulados procedentes de una ferrería desmantelada. Taladro manual construido en hierro y acero, de los que ya no quedan. 


al banco. Trabaja por acción directa sobre la de arriba. Los filos rectos, biselados a ochenta grados, facilitan la sepa- 
ración del material, que ha de sujetarse eficazmente para evitar la oscilación que provoca el par de fuerzas. 

El propio herrero acostumbra a construirlas y no es raro que deje constancia imprimiendo su nombre en algún 
lugar visible de la herramienta. 

La CIZALLA tiene mucho más poder. Arma dos pesadas cuchillas, moviendo la superior un brazo articulado. 
El principio es el mismo, pero la tijera funciona como palanca de primer grado y la cizalla de segundo. 


TORNILLO DE BANCO 


Está compuesto por dos mandíbulas de fundición que al aproximarse por acción del HUSILLO aferran la pieza. 
Va fijado al banco con pernos o una mordaza. 

El tipo antiguo acerca las bocas al girar la externa sobre una articulación. Por eso le llaman TORNILLO ARTI- 
CULADO y también TORNILLO DE COLA o TORNILLO DE HERRERO por ser muy abundante en las forjas. 

Tiene el inconveniente de que al producirse la aproximación el agarre no es de plano, sino en línea. En TARA- 
MUNDI aún quedan muchos de esta clase con su peculiar espolón. 

Los modernos, más seguros, trabajan en paralelo, apoyando toda la superficie de las mandíbulas contra la 
pieza. La móvil abre o cierra marchando sobre una guía al rotar el husillo en la tuerca. 


LA TALADRADORA 


Es un mecanismo fijo o portátil, manual o a motor, destinado a perforar por rotación de una cabeza a la que se 
fijan las BROCAS. Estas, de acero y surcadas en espiral de doble corte, agujerean por giro y avance. El uso de la 
broca viene, al menos, del antiguo Egipto, movidas por medio de un arco de madera con su cuerda. En los inge- 
nios de travesaño la cuerda, enrollada al eje, se encarga de producir la rotación. En el Museo Etnográfico de 
Grandas de Salime se exhiben unos cuantos de estos. 


Dos serras para decoración de mangos. Las costillas les dan rigidez. Coitela basculante. El picado de la lima que se usó para hacerla es 
Nótese el diseño de las empuñaduras (CALVIN). Junto a ellas una muy aparente. 


gubia acodada. 


Los actuales son eléctricos pero queda alguno manual de engranajes con manivela y ruedas dentadas cóni- 
cas. FERMÍN LOMBARDERO tenía uno de esta clase acoplado a un poste y a la altura necesaria para trabajar en 
pie. Debajo estaba el soporte de la pieza: un taquito plano, sin huella, que subía contra la broca al pisar el pedal de 
madera instalado en la base. Era elemental pero práctico. 


LAS LIMAS 


Otras herramientas que vienen del remoto pasado. Se basan en que al frotar dos materias la más áspera y dura 
arranca y arrastra partículas de la más blanda. La propiedad se aprovecha para la configuración del objeto o sim- 
ple alisamiento. 

La lima come el material poco a poco, de aquí que sus logros sean lentos y con esfuerzo. Las modernas son 
listones de acero templado con secciones variables según su aplicación. Pueden ser PLANAS, REDONDAS, 
TRIANGULARES, MEDIACAÑA, etc. 

— Son corrientes las de mediacaña, planas y escofinas de mediacaña. En realidad, la mediacaña vale 
igual que una plana. Para mangos de navaja solo se usa la parte plana. El que trabaja a mano hace 
con ella el escote. En las mecánicas no importa porque la segur sale de la prensa. 

Las caras tienen estrías filosas y paralelas —PICADO- inclinadas setenta grados respecto al eje para hacer 
presa en el material. La separación y la profundidad de las estrías hace el desbaste más o menos importante. Los 
materiales muy duros necesitan un picado secundario que cruza sobre el otro a cincuenta grados, evitando que los 
dientes coincidan en la trayectoria. 

La ESCOFINA, destinada a desbastar la madera de los mangos, es de dientes triangulares. 

Todas van enmangadas pero la práctica impone el uso a dos manos, colocando una sobre el extremo y car- 
gando con ambas para incrementar la acción. 

La lima fue un medio importantísimo, desempeñando toda la tarea de conformación final. Hoy suplen parte de 
su labor, muy dura por cierto, los esmeriles mecánicos. 
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LAS SIERRAS O SERRAS 


Láminas de acero dentadas por el 
canto que sirven para trocear materiales, 
manejándose a mano o a motor. Proceden 
de la Edad de Bronce. 

Los dientes de las sierras se inclinan 
alternados a derecha e izquierda —TRIS- 
QUE- para que el surco sea más ancho, 
evitando que la hoja roce la madera y ali- 
gerando el vaciado del serrín que se acu- 
mula entre ellos después de cada reco- 
rrido. ] 

Las circulares están fijadas a una 
mesa, sobresaliendo de la tabla parte del 
disco movido por un motor eléctrico. Las 
piezas se aproximan a mano, empujándo- 
las contra el corte arrimadas a una guía. 

Los trabajos de precisión necesitan 
hojas de menor PASO, incluso cintas para 
metales. Hay sierras especiales para mar- 
car y decorar el mango. De una sola hoja, 
finamente dentada y enmangada como un Torno de pedales. 
cuchillo “muchas, en efecto, proceden de 
un viejo cuchillo arreglado— o dobles. Rara 
vez triples. En caso de las dobles suele 
destemplarse una cinta por el centro, 
replegándola y montándola en un soporte de metal que termina en la empuñadura. También pueden sujetarse dos 
hojas, una a cada lado del soporte, con remaches o abrazaderas. 


CUCHILLA BASCULANTE O COITELA 


Se trata de un arco de acero afilado en lo cóncavo. Por un extremo lleva el mango de madera y por el otro 
engarza con un gancho en una gruesa anilla. Ésta va atornillada a un bloque de roble incrustado en el banco de 
trabajo para poder cambiarlo cuando la acción de la cuchilla lo dañe en exceso. 

Su empleo en cuchillería es muy antiguo. En la enciclopedia de DIDEROT Y DALEMBERT —láminas dedica- 
das a la especialidad— se ilustra una hachuela de corte convexo en medio del arco. 

En TARAMUNDI dicen haberla tomado de los madreñeros y la mayor parte está hecha por ellos mismos. En 
realidad es un instrumento propio de varios oficios y muy popular. En cualquier casa de campo puede verse junto 
al marco de las comederas para trocear el alimento del ganado. 


TORNO PARALELO PARA MADERA 


Máquina para rotación de piezas sobre las que incide una cuchilla en sentido normal al eje. Produce perfi- 
les circulares por arranque de viruta. Los que disponen de este medio redondean con él la parte del mango que 
cubrirá la argolla. Históricamente es anterior al metal y ya aparece muy perfeccionado, tomando en el Siglo XIV 
la figura de los actuales. Los movidos por arco ruedan en uno y otro sentido, con lo que el trabajo es intermi- 
tente, 

Todavía queda en el concejo algún torno primitivo de los llamados a sangre. Tienen dos cabezales -ROTOR 
y CONTRAPUNTO- entre los que se afirma por los extremos la madera del mango. El PORTAHERRAMIENTAS es 

) fijo debido a la tarea siempre igual, localizada en el apoyo de la virola. 
A Un pedal de tabla o bastidor pone en funcionamiento la rueda mayor, transmitiendo el movimiento a otra peque- 
ña por medio de una correa. El eje de ésta es el cabezal motriz, llevando el sistema de fijación denominado HAR- 
PONCILLO o PIE DE CABRA. 
El eje del otro cabezal gira por arrastre de la pieza tratada, pudiendo aproximarse al primero para ajustarla. 
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Tufo asentado en un soporte móvil. 


e 


Moa de agua. Destaca en esta lo rudimentario del armazón. 


DISCOS DE ESMERIL 


Ahora absorben mucho del engorroso trabajo de la lima. 

Los artificiales ofrecen mayor garantía que los naturales por ser más homogéneos. La rueda, formada por gra- 
nos del abrasivo encolados, va arrancando material con la fricción, tanto más cuanto mayor es el tamaño de las par- 
tículas. 

Funcionan con un motor eléctrico y tienen que estar bien fijados y equilibrados, ajustando dureza y tamaño al 
metal trabajado para no cegarlos antes de tiempo. Tienen distinta numeración según el grosor del grano, calificado 
de grueso, mediano, fino y muy fino. 

Repasan los contornos y planos de la hoja. Primero suele ponerse el de 150, que es fino del tipo medio. 
DISCOS DE FIELTRO 


Son para el pulido final. 

Antes se hacía con bandas de cuero o discos de madera girados como en un torno. Eran de nogal y los había 
de distintos tamaños según fueran para cuchillos o navajas. 

Los fieltros vienen sin nada y el esmeril se lo dan ellos. Para adherirlo se aplica un poco de cola al borde, rodán- 
dolo después sobre el esmeril y cuidando de que quede bien repartido. 

Los hay de varias durezas: duro, semiduro y blando. El más bruto es del 100 ó 140. Para repasar está el 
de 200. 


LA MUELA O MOA 
Es una gran rueda de piedra arenisca o de varias sustancias duras, molidas y unidas por un aglutinante (pie- 


dra sintética), que gira sobre un eje de hierro apoyado por las puntas en el armazón de madera. Una de ellas S€ 
retuerce en forma de pedal, dejando las manos libres para operar en la ancha banda de fricción. 
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Coitelas para tallar el mango. Van de lo que hay a cosas muy estudiadas para las propias necesidades. 


Un recipiente con agua colocado debajo la moja constantemente al pasar. 

Es un utensilio que viene de la noche de los tiempos y lo encontramos en todas las casas de labranza. Ya en la 
Edad Moderna las cuchillerías de cierto rumbo disponían de una plancha inclinada junto a la piedra, de modo que un 
operario podía tenderse de bruces sobre ella, realizando con comodidad maniobras prolongadas. Una polea en el eje 
encajaba la cuerda o correa de transmisión desde una enorme rueda de inercia actuada por un segundo operario. 


EL TUFO 


Pieza de acero que reproduce el alma de la argolla, cuya chapa se envuelve a martillo sobre ella. Cada medi- 
da de argolla tiene el suyo. El corriente es una sencilla barreta a la que se puede añadir una especie de manubrio 
para rodarlo más fácilmente o una coyuntura móvil. 


PUNZONES Y MARCAS 


Son elementos cilíndricos o prismáticos de acero extraduro. Unos, dedicados a perforar, concluyen afilados. 
Otros, para marcar, tienen en el extremo -BOCA- un relieve, dibujo o inscripción invertidos. Con un fuerte golpe de 
martillo se incrustan en las superficies metálicas, dejando la huella correspondiente al derecho. 

Desde siempre los fabricantes de hojas de calidad distinguieron sus elaborados con detalles en la configura- 
ción o en el adorno. Más tarde dejaron constancia de sus nombres o marcas en el acero. 


ÚTILES PARA GRABAR LA MADERA 


Entramos aquí en una especie de cajón de sastre. 


82 RAFAEL UTRILLA BARBEITO 


Portaherramientas de pared. Y además la caja con las tarjetas de 
visita comerciales y algo de cuentas. 


Vemos cuchillos cuidadosamente trazados, sim- 
ples llantas cortantes, varillas de paraguas a modo de 
diminutos formones y muchas cosas más. 

Las CUCHILLAS son muy cortas y aguzadas. Las 
tienen triangulares, ojivales, alunadas, etc. Todas fueron 
confeccionadas a partir de una herramienta desechada. 
El mango es fuerte y grueso. Van de lo primoroso a lo 
chapucero. 

— Tengo herramientas que eran de mi 
abuelo, como algunas cosinas para el 
dibujo que te duran y te duran. 

Las GUBIAS, bastante finas, rectas o acodadas, 
se usan para tallar pequeñas muescas. 


Y OTRA SERIE DE ADMINÍCULOS 


Puestos en cualquier parte. A mano los de utiliza- 
ción frecuente y arrumbados en un rincón los de 
empleo esporádico. 

Entre ellos suelen aparecer artilugios creados 
por el propio artesano. Al principio hubo que hacer el 
utillaje de hierro y madera con medios propios porque 
era la única forma. Después obligó a lo mismo la 
penuria económica. Ahora responde a criterios de 
autosuficiencia y ortopédicos, adaptando los medios 
de trabajo a las necesidades o complexión física de 
cada uno. 
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EL FORJADO 


CONFORMACIÓN MANUAL DE LOS ACEROS 


Aquí está el ser o no ser del artífice. Una disciplina sin la cual la 
NAVAJA DE TARAMUNDI quedaría reducida a un simple trozo de metal. 

La forja es un tratamiento mecánico destinado a cambiar la figura de 
una pieza metálica. Puede hacerse de varias formas, pero a nosotros la 
que nos interesa es la manual, realizada a golpes de martillo, método que 
todavía sigue empleándose para la fabricación de pequeñas piezas de 
artesanía, sobre todo cuando las cifras de producción no son elevadas. 
Tiene el mérito de la operación secular y el calor de la mano humana, 
amén de otras ventajas de tipo práctico. 

Vamos a tratar de aclarar su fundamento del modo más simple posi- 
ble. Los cuerpos metálicos se caracterizan por dos propiedades. Una es sistema cúbico centrado y de caras centradas. 
la ELASTICIDAD, en mayor o menor grado. Al aplicarles una fuerza cam- 
bian de forma, volviendo a la primitiva cuando aquella cesa. Pero esto tiene un límite -LÍMITE ELÁSTICO- más allá 
del cual no regresan al estado anterior y la deformación se hace permanente. Esta es la segunda propiedad, lla- 
mada PLASTICIDAD. Se debe a que los átomos han adquirido otras posiciones en las que se estabilizaron. 

Hasta aquí bien, pero antes de adentrarnos en lo que parece un absoluto embrollo necesitamos tener una cier- 
ta idea de las cuestiones metalúrgicas. 


ESTRUCTURA METÁLICA 


Los metales están formados por átomos dispuestos geométricamente en unos CRISTALES que, a su vez, se 
yuxtaponen constituyendo GRANOS. A temperatura ambiente los átomos de cada cristal de hierro puro están situa- 
dos en los ángulos de un cubo, quedando uno de ellos en el centro. Este es el SISTEMA CÚBICO CENTRADO, 
correspondiendo a un estado del hierro conocido como HIERRO ALFA. 

Al ir subiendo la temperatura y llegar a los 910 grados se deshacen los cristales de hierro alfa y se forman otros 
con distinta colocación. Siguen apareciendo los átomos en los vértices pero desaparece el del centro del cubo al 
tiempo que otros se colocan en el centro de cada cara. Tenemos ahora el SISTEMA CÚBICO DE CARAS CEN- 
TRADAS. A este hierro se le llama HIERRO GAMMA. 

Al subir hasta 1.400 grados se pasa de nuevo al sistema cúbico centrado. Es el HIERRO DELTA, del que se va 
al estado líquido a los 1.539 grados. 

A los momentos térmicos en que cambia el sistema se les llama PUNTOS DE TRANSFORMACIÓN y se pro- 
ducen igualmente al descender las temperaturas. 

Cabe señalar un punto de transformación más a los 768 grados. Desde la temperatura ambiente hasta los 
910 grados estamos en el hierro alfa pero hasta los 768 grados es magnético y de aquí a los 910 se vuelve no 
Magnético?. 

Al alearse el hierro con el carbono los átomos de éste van situándose en los espacios que quedan entre los de 


A 
1 A ' sd : ; 
Esto es la más sencilla noción de una realidad muy complicada. 
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Bufido del aire en la fragua a impulsos del barquín. La llama crece y se estira. Para el neófito es todo un espectáculo que lleva la imaginación 
a la depuración de las almas, el renacimiento, la furia de la naturaleza ... 


hierro (solución de inserción) con poca deformación de la red. Esto tiene como consecuencia que los puntos de trans- 
formación se producen a temperaturas más bajas. Tanto más bajas cuanto mayor es la abundancia de carbono. 


LAS TEMPERATURAS 


Cada átomo que compone un cristal comparte algunos electrones? de su capa periférica con los vecinos y a 
esto se le llama ENLACE METÁLICO. Con el calor los enlaces se relajan, facilitando la deformación. Por eso la forja 
de los aceros se hace en caliente, dando forma con mucho menos esfuerzo. 

El aparato de calentamiento es la fragua, alimentada con carbón y activada por una corriente de aire que emite 
la tobera. La cantidad de carbón depositada en el centro del hogar se calcula según el número de piezas a tratar y 
su tamaño. Si son hojas corrientes se dispone en un círculo de unos treinta centímetros de diámetro. Una paleta o, 
aún mejor, una especie de cuchara sirve para distribuirlo, acondicionarlo y, en su caso, echarle algo de agua para 
graduarlo. 

Las piezas se van poniendo sobre las brasas teniendo especial cuidado de que, al usar el fuelle, no reciban 
directamente el soplo de aire. La zona ideal está entre los seis y doce centímetros de la salida de la tobera. Más 
cerca la oxidación es muy fuerte, dando lugar a pérdida de carbono (descarburación) que afecta con mayor inten- 
sidad a las partes más delgadas. Más lejos de dicho margen ocurre lo contrario. Se gana carbono (carburación) 
perjudicial para los aceros con alto contenido de carbono o aleados. 

La subida de temperatura tiene que estar bajo control. Comienza a haber sobrecalentamiento al superar lo: 
1.000 grados, aunque esto depende algo de la cantidad de carbono del acero. Los granos comienzan a engordar ' 
a disgregarse. No obstante, la temperatura debe ser suficiente para que toda la masa metálica se convierta en AUS 


2 El átomo consta de un núcleo cargado de electricidad positiva y un sistema de electrones con carga negativa que forman capas suce? 
vas a su alrededor por las que circulan a enorme velocidad. Ambos tipos de carga eléctrica están equilibrados. 


e A 
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TENITA?, que es plástica, aunque debe evitarse mantenerla mucho tiempo pues produce igualmente el aumento 
del grano. 
— Hay que retirar la hoja del fuego cuando está bien roja, pero sin llegar a pasarse. 
A la cuestión de ¿cuando se pasa? corresponden respuestas como da en echar chispas? o caldea 
— pero por lo general nosotros ya sabemos más o menos cuando está para trabajar. 
Todos están de acuerdo en que 
— si se calienta hasta el punto en que casi quiere caldear, esa hoja se estropea. 

Con el término caldear aluden a elevaciones de temperatura próximas al blanco. 

Con carácter general el mayor grado de moldeo se sitúa en el 70 % de la temperatura de fusión del acero en 
cuestión. Pero como al retirar la hoja del fuego comienza a enfriarse rápidamente tenemos que ver en que abani- 
co de calores el acero es forjable. 

Las temperaturas de forja varían según el tipo de acero. Ya dijimos antes que bajan cuanto mayor es el con- 
tenido de carbono pero, a medida que éste aumenta, las tolerancias son menores, factor muy a tener en cuenta 
porque esto compromete la calidad del resultado. El motivo son los cambios que la temperatura va produciendo en 
la estructura cristalina durante los cuales la acción traumática del forjado puede resultar perjudicial. El trabajo debe 
realizarse por encima del primer punto de transformación, por eso conviene remontar siempre los 750 grados. 
Nunca conviene trabajar en los tonos oscuros del rojo pues existe el riesgo de fractura (ver la escala de colores de 
incandescencia). 

Para los aceros corrientes en cuchillería la gama va del rojo oscuro al naranja claro (de 750 a 1.000 grados). 

¿Qué ocurre si se martilla en frío? El grano afina, aumentando la resistencia y el límite elástico, pero en cam- 
bio disminuye la RESILIENCIA?. 

Veremos más adelante que el desconocimiento de la cantidad de carbono y elementos de aleación, unido a la 
apreciación empírica de las temperaturas, obliga a ser peritísimos para que los resultados no queden seriamente 
comprometidos. 

El calentamiento ha de ser paulatino y uniforme en todas las zonas a tratar, lo cual es válido para cualquier 
operación térmica. Las varillas delgadas y planas cobran calorías rápidamente sin crear tantas tensiones como en 
otras piezas más voluminosas donde el calor tarda en penetrar. 


MANEJO DEL MARTILLO 


Para no hacer esfuerzos innecesarios y aprovechar el tiempo hay que cuidar la EXACTITUD, FUERZA y FRE- 
CUENCIA del golpe. 

La exactitud o precisión en el impacto se alcanza con la costumbre y el manejo constante del mismo martillo. 
Cuando el trabajo es delicado se gana en este aspecto tomando el mango por cerca del hierro. 

La fuerza viene de la elevación del martillo e impulso que se le dé a la bajada. La práctica va a decir cuanto de 
cada cosa. 

Con respecto a la frecuencia, debe ser la mayor que se pueda alcanzar sin que los otros dos factores queden 
alterados. 

Los contactos de la boca del martillo con la pieza van avanzando a lo largo de ésta de modo que cada uno 
cubra el borde del anterior para que no se formen pozas. 

Hay que forjar por los dos lados procurando que lleven el mismo machacado a iguales temperaturas. La mayo- 
ría da alrededor de diez golpes por una cara; se examina la marcha de la operación y se repite por la otra. 

Tiene gran interés un proceso de forja esmerado, en el que el amasado a martillo quede perfectamente equili- 
brado, lo que evitará trabajos de enmienda posteriores y muchos problemas a la hora de templar. 


EL PROCESO EN LA PRÁCTICA 


El extremo de la varilla sometida al fuego va a adquirir pronto el estado incandescente, trasladándola inmedia- 
tamente al yunque para tomar forma con rápidos golpes de martillo. Se trata de una machacadura concienzuda, 
Modelando por el ablandamiento que el calor produce en el metal. 


NS _ 
3 ai . De 
Hierro gamma con carbono en disolución. 
Este chispeo es muy característico y fácil de observar, siendo una de las primeras enseñanzas para los principiantes. 
Resistencia del metal a los golpes. 
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Síntesis de la forjadura de una hoja de punta recta. Las flechas señalan la localización de los golpes. Se necesitan entre 150 y 
180 de estos para hacer una hoja del tamaño corriente. 
1, 2, 3 y 4.- Construcción del bisel. 
5.- Marcado del talón sobre el canto del yunque. 
6.- Golpeteo en el lateral de la hoja, insistiendo hacia el área del corte para iniciar la convergencia de los planos. 
7.- Quiebra de la varilla sobre una talladeira. 
8. - Martillado del pie. 
9. - Martillado a lo largo de la zona del corte desde la base. 
10.- A medida que los golpes se acercan a la punta ésta va volviéndose hacia arriba pero después termina por adoptar la 
forma de la punta recta.. 
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Hojas forjadas, tal como quedan al concluir la operación de martillo. 


La configuración puede darse de varios modos. El corriente consiste en martillar alternativamente por el plano 
y el canto del extremo, produciendo un bisel. Después se golpea corriendo a lo largo del corte, de la base a la 
punta. Sobre la cota no se martilla salvo para rectificarla o cuando el metal está muy gordo. El metal adelgaza y 
se expande, yendo poco a poco a la forma deseada. 

— La punta en un principio tira para abajo y al ir golpeando el corte por aquí —se refiere a la zona distal— 
empieza a tirar hacia arriba. Se busca la forma con un golpín aquí y allá. El acero va estirando. Va cre- 
ciendo. Si es una navaja de punta vuelta se empieza a golpear por el pie y, al ir hacia la punta, ésta va 
para abajo. Al llegar a un punto comienza a revirar hacia arriba. 

— Un buen herrero saca cosas de la forja con muy poca labor de retocado. Prácticamente van correc- 
tas, no debiendo quedar depresiones ni manchas al pulir. 

Lo importante es batir controlando la fuerza para que no haya pozas, pero lo suficiente para que el material se 
haga compacto y quede sin huecos. 

Cuando enfría vuelve a la lumbre y así sucesivamente hasta acabar el proceso plástico. Se martilla, se calien- 
la y se martilla. 

Las hojas normales 

— pueden salir con tres veces que se caliente, pero una navaja grande lleva más tiempo y hay que 
meterla al fuego diez veces al menos. 

— Cuanto más se martilla mejor corta la navaja. Algunos evitan martillar adquiriendo el acero en cha- 
pas, que cortan a medida aplicando después la desbarbadora. Hay quién hace así buenos cuchillos 
pero les falta aquello que da el martillo. 

— Como la forja no hay nada. Las navajas no forjadas tanto tienen de aquí como de allá. 

Muchos añoran los tiempos del mazo, cuando las navajas se sacaban de viejas limas. 
— Martillaba el mazo; después martillábamos nosotros y cortaba una hoja sin temple. 
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En los últimos momentos se moja el martillo en agua para que el hierro suelte toda la CASCARILLA producida 

por acción del oxígeno. Al golpear con el martillo mojado la escoria salta y es como si se lavara el acero. De otro modo 
— sería incrustado en el material por los golpes. 
— Toda pieza que no pase por este tratamiento sale manchada. 

Concluida la operación, la hoja queda bastante acabada, respetando el diseño elemental. La práctica de 
muchos años y los movimientos repetidos miles de veces producen la eficacia automática. El golpe preciso, conju- 
gando fuerza y temperatura de un material que se enfría por momentos, llega a realizarse al margen de todo pro- 
ceso consciente. Es algo integral que requiere haber dejado en la forja una buena parte de la vida. 


550 grados 
600 grados 
650 grados 
700 grados 
750 grados 
800 grados 
850 grados 
900 grados 
950 grados 
1.000 grados 
1.050 grados 
1.100 grados 
1.150 grados 
1.200 grados 
1.250 grados 


ESCALA DE COLORES DE INCANDESCENCIAS 


CASTAÑO OSCURO 
ROJO NACIENTE MUY OSCURO 
ROJO CASTAÑO 

ROJO OSCURO 

ROJO CEREZA OSCURO 
ROJO CEREZA CLARO 
ROJO CLARO 

ROJO MUY CLARO 
ANARANJADO 
ANARANJADO CLARO 
AMARILLO NACIENTE 
AMARILLO 

AMARILLO CLARO 
BLANCO AMARILLENTO 
BLANCO 


$ Estas denominaciones de los colores son las más frecuentes entre los profesionales de todas partes. Aquí solo tienen valor orientativC 
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Vii! 
OPERACIONES DESPUÉS DEL FORJADO 
MARCADO Y PERFORADO 


Terminada la forja, se imprime la marca sobre el lado izquierdo de la hoja, junto al lomo y hacia atrás, donde 
existe mayor espesor. Se marca en caliente. 

— No hay que calentar para esto tanto como para forjar, pero tiene que estar al rojo. 

El punzón queda incrustado con la fuerza exacta. Ni tanta que trascienda a la otra cara, ni tan poca que pier- 
da detalle al ser atacada después por esta parte con la piedra y pulida. 

Las marcas de gran superficie penetran menos, quedando más tenues que las otras o desiguales. 

Ya mencionamos antes que inscripciones amplias tienen que empezar próximas a la cota, marcando con más 
fuerza a medida que bajan, pues amolados sucesivos las van eliminando. El esmeril pasa con mayor intensidad por 
la cara opuesta. 

En la misma calda se agujerea el pie, también con punzón, situándolo un poco a ojo, porque el talón y el esco- 
te están aún sin hacer. Se perfora sobre el yunque dándole por un lado y por otro. 

— Va pequeño. Después la barrena lo ampliará. 

Todas las impresiones hechas con punzón tienen que cumplir con tres condiciones. Primero y muy importan- 
te es que el instrumento tenga el dibujo correctamente ejecutado y que el desgaste no sea excesivo. Seguidamente 
está la colocación en el sitio debido y, finalmente, aplicarle la fuerza necesaria. 


RECOCIDO 


Rematado el proceso de conformación, se 
quiebra la varilla sobre el ángulo del yunque o la 
talladeira por el lugar señalado previamente. 
Nos encontramos ahora con una hoja algo 
excesiva en todos los sentidos. Su contextura 
fibrosa y dura por el machacado la hace difícil 
de trabajar en estas condiciones. Entonces, 600 
antes de reducirla a sus verdaderas proporcio- 
nes hay que someterla a un RECOCIDO DE 
ABLANDAMIENTO. 

Cada tanda de hojas se coloca sobre las 
brasas y 


800” 


400” 


— se van abalando hasta que colo- 

rean todas por igual. 

— Se pueden cubrir con carbón o 
desperdicio de boj o uz y se 
dejan allí para ablandar. 

La temperatura depende de la naturaleza 
del acero. A título de orientación puede oscilar 
entre 680 y 740 grados. Más temperatura cuan- 


to más carbono. El tratamiento se aplica a ace- Ea P a " ed 
ros d z urva de temperaturas en el recocido de ablandamiento. Tenemos aquí la de 

cui uros y cuanto más duro es el a db da un acero con 0,80 % de carbono. El calor sube hasta un rojo cereza naciente y 
Uuidado hay que poner en el recocido. a continuación desciende muy lentamente. 


TEMPERATURAS ==» 


TIEMPOS ==» 
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| Alambres para soporte de La figura de la izquierda muestra la silueta de una hoja 
las hojas durante el re- tal como sale de la forja y como va a quedar al 
cocido. La torsión es para recortarla. La de la derecha representa los cortes. Su 
que no resbalen. número es variable y estos son un término medio. Tan 


solo se usó la plantilla para fijar la longitud —corte 
indicado con el número 7. Los largos de los costados 
fueron hechos en dos tiempos. Donde señalan las 
flechas se interrumpió el corte para abrir de nuevo la 
tijera y proseguir hasta el final del recorrido. 


Alcanzado el calor necesario, se 
deja que las hojas enfríen lentamente 
con el carbón. 

— Quedan así durante una 
noche o de mediodía a la 
tarde. 

- Si el acero es blando, 
aunque de corte, en 
cuanto se calienta y se le 
deja junto al fuego a 
enfriar lentamente, con 
una buena lima se tra- 
baja. 

— Después de que las hojas 
han ido enfriando a fuego 
lento, quedan muy blan- 
das. Como el hierro. Se 
doblan en todos los senti- 
dos y pueden ser fácil- 
mente trabajadas con las 
herramientas corrientes 
del oficio. 


RECORTADO 


Estando ya la hoja blanda y sin ten- 
siones, hay que acabar de darle forma 
con la tijera o cizalla para que adquiera la 
silueta definitiva. 

De la forja debe salir la hoja muy 
ajustada a tamaño y configuración. 
Ahora lo que se hace es rectificar el con- 
torno. 

— Las hojas vienen de la 
forja prácticamente per- 
fectas y tan solo precisan 
un par de golpes de lima 
para dejarlas listas. 

— Yo las recorto muy poco 
porque, incluso el pie, se 
lo hago en el motor. Sólo 
si sube un poco de largo 
o de ancho lo retoco algo. 


En la práctica, sin embargo, el recorte del contorno parece ser indispensable. Todos recortan para no dejar 


demasiado trabajo al esmeril o la lima. 


La varilla matriz es de la longitud, anchura y grosor necesarios para estirar perfectamente hasta las dimensiones 
adecuadas, pero el impacto del martillo produce unas ondulaciones en la periferia que han de ser eliminadas. Además, 
los esmeriles quitan material y el corte de los bordes tiene que dejar el margen necesario para ajustar y afilar. 

De cualquier modo, el hecho de cortar no es la enmienda de algo tosco, sino una tarea de expertos. La mera 
observación del trabajo da impresión de profesionalidad. Unos cortan más que otros. Hay quién hace cortes casi 


rectos y quién tiene la habilidad de hacer curvas muy ceñidas. 


Es normal ver en las forjas las plantillas de hojas de construcción frecuente o toda la escala de tamaños en 
disminución de a centímetro o medio centímetro. El artesano las hace, acabándolas cuidadosamente. 
La plantilla se superpone a la hoja forjada, viendo lo que sobra. Pero esto sólo es teórico. 
— Algunos cortan las hojas con plantilla cuando hacen varios tipos porque, de otro modo, es fácil salir- 
se de tamaño. Cuando uno se pone con un solo modelo no hace falta plantilla. 
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Puede no usarse la plantilla para nada; sólo para hacer el pie o para medir la zona de la punta y dar la longi- 
tud correcta. 


COLOCACIÓN DE LA UÑA 


Todas las hojas llevan esta incisión en el plano izquierdo, entre la marca y la punta para aumentar el brazo de 
palanca y facilitar la apertura. Llega a ser absolutamente necesaria al irse gastando la hoja por el afilado. Al cerrar 
queda menos parte al exterior y encaja más apretada por incremento progresivo del grosor. Y lo mismo puede decir- 
se si cerró muy al fondo o si la humedad hinchó ligeramente el mango, achicando la ranura. 

Se hace en este momento a punzón —la UÑADA- en frío, con la hoja perfilada a fin de situarla bien respecto 
al contorno definitivo. 

Puede consistir en un sencillo surco curvo pero generalmente adopta la forma de segmento circular, abrupto 
en la recta y con declive en el arco. 


EL BISEL O CHAFLÁN 


Mata el canto izquierdo de la cota en el primer tercio. 

Está bastante extendido en toda clase de navajas y en las de TARAMUNDI permaneció esta costumbre con un 
par de excepciones. No tiene otra misión que la de simple adorno, alterando la continuidad de la arista. Termina 
cortado o desaparece poco a poco. 

Se hace también ahora, con la lima o el esmeril. 


ESMERILADO 


Tras enderezar la hoja a martillo si fuese preciso y perfilar el pie con la lima, se lleva al mango para compro- 
bar el juego y si es necesario algún retoque. 
Con todo montado provisionalmente y sujetas las piezas por un pasador, va al esmeril de 100 ó 150 primero y 
200 después, aplicándolo sobre la cota en sentido longitudinal. 
— Si se pasa de través va contra el acero. 
A continuación por el contorno, para delimitar perfectamente la silueta y, por último, se pasa la hoja plana por 
uno y otro lado a cuarenta y cinco grados. 
Cuando se hace el agujero a la hoja todavía no tiene el diente hecho. El rebaje está igualmente sin hacer y hay 
que sacar las sobras. 
— Sin quitar el eje provisional, con todo armado, se sujeta la hoja en el tornillo con el corte hacia arri- 
ba y se hace el escote con la lima de media caña. 
Concluida la tarea, las líneas aparecen limpias y los planos sin depresiones. 
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IX 
EL TEMPLE 


El fuego fue un misterio y amasar el hierro 
tarea de gigantes. Pero el arte de endurecerlo 
iba más allá. Era un prodigio que ni el mismo 
hechicero llegaba a desvelar?. 

El TEMPLE es un tratamiento térmico con- 
sistente en elevar la temperatura del acero hasta 
la formación de austenita y después enfriarlo 
bruscamente para crear MARTENSITA, conser- 
vando a la temperatura ambiente las caracterís- 
ticas propias de temperaturas elevadas. TIEMPOS =p» 

El temple se funda en que al perder calor el Curvas de temperatura para el temple y posterior revenido. Las franjas 
metal fundido y adquirir estado sólido los áto- id pen la et pi pl pa penis 
mos que componen las partículas de hierro y los 
de carbono, situados entre ellos, sufren cambios 
de posición. 

El enfriamiento súbito desde temperaturas elevadas corta el desplazamiento natural del carbono, dando lugar 
a fortísimas tensiones en la masa que aumentan extraordinariamente la dureza. 

A la estructura anormal así obtenida se le llama martensita y en esto se funda el endurecimiento de los aceros 
mediante el temple?. 

Pero cuando sólo se dispone de los rudimentarios medios del oficio, tal como ocurre en el proceso artesanal 
más sencillo, el asunto comienza a complicarse. 

Por un lado, el endurecimiento logrado depende de la proporción de carbono y restantes elementos de alea- 
ción. Si no se conocen exactamente, lo cual es normal en metales de procedencia indeterminada, hay que hilar muy 
fino para no llegar a resultados imprevisibles. 

— La cuestión del temple tiene que decirla el acero. Hay que probarlo de varias clases para ver si es de 
marca o se encontró de casualidad en una chatarrería. Después de analizarlo se sabe lo que da mejor 
resultado. Hay que hacer experiencias en la vida hasta morir. Siempre está uno aprendiendo. 

— Los aceros blandos templan muy bien. El acero industrial tiene la ventaja de que viene siempre igual. 
No como la chatarra de herramientas, donde puede haber diferencias notables. 

— Es muy fácil pero, claro, los aceros hay que estar de trabajarlos y conocerlos. 

La segunda cuestión es el cómputo de las temperaturas, que han de estimarse con rigor. En TARAMUNDI no 
usan PIRÓMETROS? y calculan según la apreciación personal, lo cual requiere mucha práctica. 

A medida que actúa el fuego va cambiando la apariencia del metal, presentando unas tonalidades o COLORES 
Que corresponden al calor de la masa, permitiendo saber en todo momento la temperatura aproximada. Pero no hay 
Que olvidar que diferencias de pocos grados pueden ser decisivas en el tratamiento térmico. 


TEMPERATURAS ==» 


PP 

Y Ver Apéndice 2.-EL ACERO. 

2 Saber que los metales se endurecían calentándolos y enfriándolos repentinamente nos llega desde el nacimiento de la metalurgia. 
Recordamos siempre en este punto las palabras de HOMERO cuando ODISEO y sus compañeros ciegan al cíclope POLIFEMO clavándole en 
el único ojo una estaca de olivo cuya punta aguzada había sido sometida al fuego. 

— "Así como el broncista, para dar el temple que es la fuerza del hierro, sumerge en agua fría una gran segur o una azuela que 
rechina grandemente, de igual modo rechinaba el ojo del cíclope en torno a la estaca de olivo". 

, Aparato para medir temperaturas muy elevadas. Se consideran más útiles los basados en la radiación producida por la incandescencia 
del Cuerpo calentado. Esta radiación se mide concentrándola sobre un elemento sensible mediante una lente o comparándola con la de otro 
Objeto, que es conocida. Pero hay una gran variedad de estos medidores basados en otras cosas. 
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Las bases son tomar los colores bajo las mismas condiciones de luz y tener una vista sumamente avezada. Lo 
más seguro es mirar en un lugar poco iluminado del local y de ahí vienen las actividades nocturnas de algunos fabri- 
cantes de hojas, origen de versiones populares rayanas en el aquelarre. 

Los COLORES DE INCANDESCENCIA responden aproximadamente a la escala que aparece al final del 
Capítulo VII. 

Dentro de la herrería general hay una cierta anarquía en la denominación de los colores. Unos emplean en 
buena parte de la gama el término CEREZA, lo cual resulta un tanto ambiguo. Otros aplican siempre el nombre del 
color, pero hay notables diferencias en la interpretación de los matices. Así surgen los calificativos de NACIENTE, 
FRANCO, SUBIDO, MARCADO. ACUSADO, SOMBRA o SOMBREADO y, simplemente, CLARO, MUY CLARO, 
OSCURO y MUY OSCURO. 

En TARAMUNDI, por no ser menos, cuando se pregunta por los colores las respuestas son bastante vagas. 
Se contesta con el rutinario ROJO CEREZA, pero esto comprende variaciones que van del rojo oscuro a los tonos 
casi anaranjados. 

— Es que ese rojo cereza no es el mismo que para ... 

Los más precisos insisten en un punto muy especial. Un matiz ligeramente amoratado o magenta en el rojo. 
En realidad es imposible hacerse cargo de esto mediante una explicación. Me han enseñado muchas veces en la 
fragua el color exacto para una operación. 

— ¿Ve usted? Ahora está. 

Pero no soy capaz de distinguir la escala entera. 

Lo que sí tiene importancia en la fase de calentamiento es que la temperatura suba uniformemente en toda la 
pieza y sin muchas prisas. Es una forma simple de expresar cosas que no lo son tanto. El calentamiento en la fra- 
gua de una hoja de acero con distintos espesores es muy delicado. La punta y el corte se calientan y enfrían más 
de prisa que el resto. De ello viene el procedimiento de retirar las hojas del fuego varias veces durante el calenta- 
miento para buscar la uniformidad térmica. 

— Hay que procurar ir corriendo la hoja desde la base a la punta, porque si se calienta más en el cen- 
tro que en la punta es cuando tiran las hojas. 

— Hay que ver de que lleven siempre el mismo calor por todas partes. De donde va más caliente tira 
más. 

— Se calienta toda por igual hasta que esté bien roja. Es para que salga el temple uniforme, porque si 
está más roja en un sitio que en otro varía la dureza. 

— No es un rojo tan fuerte como el de la forja, pues cuando se empieza a estirar la hoja y a preparar- 
la se hace por calentar más porque el material anda mejor. 

Con esto se pretende ayudar a que las hojas no revienten o se deformen. El calentamiento tiene que detener- 
se en un punto bastante preciso. Tan pronto el material se convierte en austenita hay que parar, porque a partir de 
aquí todo aumento de la temperatura engrosa el grano y en un instrumento de corte interesa que éste sea lo más 
reducido posible. 

La temperatura de temple depende de la cantidad de carbono que tenga el acero, yendo de los 750 a los 830 
grados. Más calentamiento cuanto menos carbono. 

En esta fase la llama limpia del carbón de madera goza de preferencia general, facilitando una mejor inspec- 
ción del estado de las piezas. 

— Hay que preparar bien el fogón. Que no tenga suciedad ninguna; que no haya escorias. Estas hay 
que sacarlas y limpiar bien. 

Viene ahora el enfriamiento de la hoja, momento espectacular y más importante del proceso. 
Tradicionalmente se usa el agua, aunque se ha empleado ocasionalmente el aceite”. 

— Hay quién dice que siendo el acero muy duro “ACERO SECO- queda mejor templado en aceite. 

El agua es natural, preferentemente del río por carecer de aditivos, y reposada para perder los gases, dejar 
que precipiten las materias en disolución y tomar la temperatura ambiente. Ésta, en cualquier caso, no debe bajar 
de los cinco grados ni aproximarse a los treinta. Se da como ideal la de unos veinte grados. 

Como recipiente vale todo: un bloque de piedra o madera con un hueco tallado, una lata de conservas grande, 
una cubeta metálica estrecha y honda colgada de la pared o una olla de barro. 

La hoja enfría rápidamente y lo mejor sería que perdiese calor uniforme y velozmente. Pero no va a ocurrir así. 

Al entrar en el agua, la superficie de cualquier pieza de acero enfría en el acto pero dentro sigue estando calien- 
te. Esto produce importantísimos desequilibrios térmicos que pueden dar lugar a deformaciones o fracturas, parti- 
cularmente en el filo, dada la mayor finura del material. 


4 Más adelante, cuando hablemos de cuchillos, veremos que el aceite es el medio de temple habitual. 
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Antes de seguir adelante vamos a comentar las 
tres fases o estados ocasionados por la acción refri- 
gerante del líquido sobre la hoja. 

En la primera, al sumergir la hoja candente se pro- 
duce VAPOR, cosa indeseable pues forma una capa 
aislante y provoca retraso. Por eso se acostumbra a 
mover la pieza dentro del BAÑO en sentido longitudi- 
nal para que los planos lleguen a un contacto más ínti- 
mo con el agua. Se hace desde el mismo momento de 
la inmersión. Es uno de los inconvenientes de este 
medio de temple. 

La segunda fase es la EBULLICIÓN. El agua hier- 
ve alrededor de la hoja y son los momentos más rápi- 
dos del enfriamiento. 

Después llega el tercero y último período, llamado 
de CONVECCIÓN. El calor crea una corriente en el 
líquido y aquí radican las mayores dificultades. El des- 
censo de la temperatura, no tan veloz como en la fase 
anterior, es aún excesivamente rápido, siendo muy 
importante el riesgo de tensiones y agrietamientos. 

El agua es el medio de enfriamiento más drástico 
y estos problemas, propios del mismo, son imposibles 
de evitar. Recipiente de barro con el agua de enfriar. La rotura se hizo a 

Para templar hojas grandes prupesto (LOS FERDIAL 

—- se hace un surco en el carbón de pie- 
dra triturado; después hay que echar 
agua con un bidón, colocando de canto 
sobre el carbón la hoja caliente y vol- 
viendo a mojar. De otro modo no se puede templar porque habría que tener un recipiente muy gran- 
de y, además, se previene que la hoja tuerza y no se pueda volver después. 

— Las más pequeñas de entre las grandes llevan temple. Las otras no lo necesitan porque sólo son de 
adorno. 

El calentamiento correcto, tal como dijimos antes, tiene una influencia bien determinada, pero no es suficiente. 
También es importante la forma de introducir la pieza en el baño. Para las planas con diferente espesor la técnica 
es sumergirlas de manera que la parte más gruesa entre primero en el líquido. Con las tenazas se toma la hoja 
incandescente por el pie y se introduce de punta en el agua, manteniendo el corte hacia arriba en ángulo que va 
de treinta a cincuenta grados con la vertical. El pie queda fuera para no endurecerse. 

— La hoja se ahoga en un recipiente de agua. Solo hay que tener cuidado con el pie porque después 
se rompe. Se ahoga hasta la esquina del escote. 

— El pie no se mete en el agua y todavía puede quedar sin templar un trocito en diagonal con la cota. 

Si entrase plana en el líquido podría torcer, pues aún ejecutando la inmersión correctamente 

— siempre tuerce; poco o mucho, pero siempre tuerce y después hay que enderezarla al REVENIR, lo 
que es una práctica poco recomendable por lo dudoso del resultado. 

La hoja entra en el agua y queda fría muy pronto. Permanece en el baño hasta perder todo el calor y cuando 
Se retira adquiere una coloración blancuzca, como de polvos de talco, propia del temple. Se dice que DESCUBRE. 
Las tensiones en la estructura son ahora importantísimas. De ahí la dureza, pero también la fragilidad. 

— Queda como el cristal. Se le da un golpe y salta en cuarenta pedazos. 

Si se retiran antes de enfriar, el calor interior no eliminado produce un revenido. 

— Meto la hoja con el filo hacia arriba, pero esto es según va forjada. Es decir, si la hoja sale de la forja 
muy delgada se mete un poquitín por el corte para que pierda algo de fuerza lo de atrás. Si no, se 
rompe fácilmente. Después se mete ya toda en el agua. El corte coge bastante fuerza. 

El efecto violento del agua ha tratado de paliarse con añadidos de algunas sustancias. Una de las más corrien- 
tes es el aceite, que flota formando una fina película. Al introducir la hoja pasa a través de ella, adquiriendo una 
Capa protectora que disminuye algo la acción del agua. 


O 
5 tds : : , 
Son las inclinaciones que se llevan, pero hay casos extremos, como sumergir la hoja verticalmente o plana. 


y 
il E AY i 
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Hoja templada que se dejó sin revenir, produciéndose grietas en el corte perfectamente 
visibles. 


Color lechoso que adquiere una hoja recién templada. 


— Eché aceite alguna vez en el agua para hacer una capa en la superficie. Era aceite de templar. 

Otras sustancias que se añaden al agua con la misma intención son el jabón y la lechada de cal en disolucio- 
nes de alrededor del 10 %?. 

Una alternativa es templar con aceite. Todos han experimentado con este medio alguna vez pero tan solo lo 
usa una minoría”. 

— Sé de alguno que templa en aceite. Yo no encuentro mucha diferencia. 
— Hay quién templa en aceite. Creo que adquiere menos dureza. 
— Templo en agua o en aceite indistintamente. Para templar en aceite hay que calentar más. 

Otra fórmula consiste en cortar el proceso de enfriamiento en determinado punto para que éste se ralentice, ya 
sea en el aire, aceite, etc. Con esto se trata de quitar velocidad a la última fase del enfriamiento. El problema es 
que no todos los aceros reciben bien este tratamiento y se imponen las pruebas previas. El punto en que hay que 
realizar el cambio de medio tiene que ser calculado con bastante exactitud. 


PROBLEMAS DE TEMPLE 


Vienen del calentamiento o del enfriamiento. 

El calentamiento insuficiente atenúa los efectos del temple, no produciendo la dureza deseada. Calentamientos 
rápidos o desiguales crean tensiones y distorsiones en la masa. 

El acero adquiere una textura grosera al sobrepasar en exceso la temperatura de temple. El oxígeno penetra 
y Oxida el grano, quedando la hoja inservible y sin posibilidad de solución. El acero se quema y en TARAMUNDI lo 
expresan así: 


pruL[qqAA 


6 Lo cierto es que estas adiciones son muy raras. 


7 El temple duro del agua no produce demasiados problemas con las hojas pequeñas de las navajas y por eso nadie quiere complicarse 
la via p p ) 
Vida. 
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— Lo importante es trabajar bien el acero y no pasarse de calorías porque, si se pasa, el acero no vale. 
— Lo principal está en las calorías. El que está quemado no corta, temple quién temple, porque se pone 
esponjoso. Hay vacío y hay fallo. No hay seguridad; esto está claro. 
En la fragua no se mantiene la temperatura para templar porque el acero se quema. Cortar el tiro tampoco 
resuelve nada ya que el carbón va a menos y vuelve a perder calor otra vez. 
— Cuando se llega a la temperatura adecuada hay que andar rápido y pasar al agua inmediatamente. 
En estas condiciones agarra todo. 
En cuanto al enfriamiento, ya vimos antes que las hojas tienen que entrar en el agua en posición correcta. 
Cuanto más brusco sea el enfriamiento, mayor dureza se consigue y mayor sensibilidad a las grietas. La fragilidad 
de las puntas de algunas navajas puede ser por ir la hoja muy dura o muy quemada? 


3 


8 El perfeccionamiento de los métodos de temple ha sido una preocupación constante de los metalúrgicos. Como muestra sirven esto? 
tres sistemas de principios del Siglo XX: 

— Fórmula de M.C. JOHNSON de San Luis (EE.UU). Se someten las láminas de acero a una temperatura elevada. Después St 
baja hasta el rojo cereza en una corriente de aire. Seguidamente se sumergen en un baño de carbonato de sosa, resina, acel 
te animal y agua. 

— Se calientan las piezas fuertemente, colocándolas después entre dos tarugos de madera. Basta prensarlas ahora en un torn 
o mesa muy intensamente. El acero caliente carboniza la madera y se incrusta en ella, combinando con la poca cantidad dl 
aire interpuesto. Para más temple repetir la operación varias veces. 

— Para enfriar las piezas de acero se emplea un baño compuesto por 3,5 partes de plomo y una de estaño. 


ACERO EN LAS VENAS 99 


Xx 
REVENIDO Y ACABADO DE LA HOJA! 
EL REVENIDO 


El acero templado se vuelve frágil, siendo inútil en estas con- 
diciones. Por eso vamos al último de los tratamientos térmicos: el 
revenido, que normaliza la martensita y alivia las tensiones. En 
TARAMUNDI se llama a esto REBAJAR?. 

— Hay que rebajar para que la hoja no rompa y lleve 
clase. Antes se rompen como el cristal. 

— Después de templar hay que revenir. Si no, se rom- 
pen las hojas. Y se rompen muchas. Se silban. 
Cuando se meten de cota se silban menos porque la 
cota es más fuerte. No tiran tanto y se silban menos. 

— Silbares agrietar el corte porque la hoja silba, canta. 
Se oye así: CHIC. Y lo hace con mucha facilidad. 

Viene inmediatamente después de templar para que las tiran- Hoja revenida. 
teces generadas no tengan tiempo de actuar, provocando defor- 
maciones o grietas. 

Se sujetan las hojas con la tenaza y 

— van poniéndose en la lapa (llama) con la cota hacia abajo, sin meterlas entre el carbón, moviéndo- 
las para que vayan rebajando. 

— Se mete la hoja en el fuego con el corte hacia arriba porque, si no, quema. Como es más delgada 
por un sitio que por otro conviene que entre en calor por lo más grueso. 

El revenido para cuchillería acostumbra a realizarse entre los 200 y 300 grados, teniendo en cuenta que las 
temperaturas son tanto más bajas cuanto mayor es el contenido de carbono. 

— Hay que tener en cuenta, por un lado, que no destemple y, por otro, que no vaya demasiado dura. 

La observación de los colores vuelve a ser primordial, por lo que es válido todo lo dicho en la incandescencia. Quizás 
aquí hay un mayor engorro en el vocabulario ya que la gama cromática es muy amplía en poco más de 100 grados. 

200 grados — AMARILLO CLARO 
220 grados — AMARILLO PAJA 
230 grados — AMARILLO DORADO 
240 grados - ORO VIEJO 

250 grados —- PARDO AMARILLENTO 
260 grados —- PARDO ROJIZO 

270 grados —- PÚRPURA 

280 grados —- VIOLETA 

290 grados — AÑIL 

300 grados — AZUL OSCURO 

310 grados - AZUL MEDIO 

320 grados — AZUL CLARO 

330 grados - VERDE MAR 


A 
El conjunto de tareas que sigue al revenido se conoce en la antigua cuchillería española como ACICALADO. En TARAMUNDI no se usa 
£sta expresión, dando a cada cosa el nombre corriente. 
Hemos separado aquí el revenido del temple pero, dada su necesidad e inmediatez respecto a éste, suele considerarse todo un mismo 
Proceso con el nombre común de temple. 
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Esta escala está dentro de unos márgenes razonables, teniendo en cuenta la clase de acero que se vaya a 
usar. 
— Hay que ir rebajando hasta que aparezca un color que se vea que queda bien, para que le deje tem- 
ple suficiente. 
El color dice cuando va bien o mal. Se va calentando poco a poco hasta que quede un poco azu- 
lado. 
Al revenir va perdiendo el color blanco y coge un azul especial. Entonces está a punto para cortar. 
Se calienta hasta que quede del color conveniente. Tiene que desaparecer el color blanco pero no 
se puede poner al rojo ahora y hay que ir calentando hasta que quede color PERDIZ, todo por igual. 
Lo del color perdiz puede parecer una cuestión indeterminada. De hecho muchos aplican este nombre al pro- 
pio color de revenido, yendo desde el amarillo hasta un azul. Entre los que lo distinguen de los demás colores tam- 
bién se producen ciertas diferencias de apreciación. Cuando la hoja sale del fuego unos buscan unas irisaciones 
azules y púrpura, que después van a cambiar con la inmersión en el agua. Otros ven un tono marronáceo. La idea 
más extendida es un jaspeado azulenco y ferruginoso. 
— En el revenido voy a un pardo, sin llegar al color perdiz. Perdiz es cuando salen dos colores: azula- 
do y pardo. Quiere quedar como un color VINO?, 
La duración del tratamiento es corta, aunque dando tiempo a que se produzcan las transformaciones necesa- 
rias. Cuando llega el momento 
— se moja la hoja para que no rebaje más, porque si queda caliente sigue rebajando. 
Algún que otro artesano recurre al jabón en el proceso temple-revenido, diciendo que lo quiere ver bien. 
— Se calienta la hoja en el fuego, pero que no se vea todavía el rojo. Cuando te das cuenta de que ya 
puede derretir el jabón, la retiras y pasas la pastilla —¡abón corriente de cocina— a lo largo, por un lado y 
por otro en la parte del corte. Siempre de la mitad de la hoja hacia el corte, dejando toda esta zona emba- 
durnada. Después se vuelve a meter al fuego hasta que calienta al rojo vivo, se saca y con el jabón se 
ve un poco mejor el temple. Descubre mejor. Cuando se saca la hoja del agua se ve blanca, pero por 
las zonas donde se dio jabón está más clara. 
Quieren comprobar de este modo si la hoja quedó templada, pero después 
— cuando se va a revenir, por la parte donde se dio el jabón se va viendo mejor como va saliendo el 
revenido. 


OPERACIONES DESPUÉS DEL REVENIDO 


Quedan limitadas a corregir alguna posible deformación debida al tratamiento térmico, pero es mejor que no 


sean necesarias. 
— Si alguna hoja quedó un poco torcida se le da un golpito para tratar de enderezarla. 
— En caso de que alguna hoja tuerza un poco se mira de enderezarla. Se hace en frío con el martillo, 


después de mojarla. 


LOS SECRETOS 


Casi todos los artesanos realizan sus operaciones ante extraños sin mayor inconveniente. Son actos aparen- 
temente simples y ellos niegan cualquier clase se secreto o fórmula mágica. 

En realidad, los llamados secretos son métodos que emplea cada uno para desarrollar su trabajo, centrados 
siempre en lo esencial: la hoja. 

¿De dónde vienen estas recetas? 

Unas derivan de la propia experiencia. En toda una vida de trabajo, probando distintos materiales y diferentes 
formas de hacer o sistemas, se llega a conocer lo más conveniente de modo empírico, no siendo ajenas a ello las 
quejas y observaciones de los clientes. 

— Para templar, en principio no se hace bien. Pero al irlo repitiendo empieza a salir mejor, porque e 
temple es una experiencia y todos lo hacen en plan experimental. A muchas navajas mal templada: 
se les rompe la punta. 

Otras veces se continúa la forma de hacer del que enseñó el oficio. 


3 Seguimos moviéndonos en el terreno de la evaluación personal. Varios artesanos lo ven así. 


uy 


Y 
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Valle del Cabreira desde TARAMUNDI. 


— Lo mejor es esto. Y hecho de este modo. 

Son fórmulas indiscutibles con las que siempre se queda bien. De aquí que determinados toques particulares 
sean, a veces, objeto de cierta reserva. 

Cuando los enseñantes fueron padres o familiares pueden haber transmitido en su momento al heredero algún 
procedimiento personal. Un modus operandi propio, del que se exige un PACTO DE SILENCIO. Los hay que reca- 
en en el forjado, pero la mayoría gira alrededor del temple o todo el tratamiento térmico. 

La clave está en el buen conocimiento de la materia prima, el control del calentamiento y el medio de enfria- 
miento. En este último caso es donde puede haber más variaciones. La magia del temple coloca al agua en lugar 
privilegiado. 

No valen todas las aguas para templar y en esto hay total acuerdo, porque 

— hay aguas que ensucian. En vez de descubrir el acero, de blanquear las hojas, las ensucian y enton- 
ces no se sabe como quedan. 

El agua, al correr por toda clase de terrenos, disuelve sustancias a las que los herreros achacan desde siem- 
pre buenas o malas condiciones. Las de determinados ríos o lugares parecen producir resultados maravillosos a la 
hora de templar. 

— Aquí hay agua muy buena para templar. Es agua del río. 
— Había una fuente en Veiga de Zarza, a donde iban a buscar agua para beber, que era muy buena 
para templar. 
— En El Conforto?*, en una fuente que hay junto a la iglesia, había un agua especial para templar. Son 
manantiales que salen de la roca, de la montaña. No tienen contaminación y es agua pura. 
kk A 


* Localidad a cuatro kilómetros de TARAMUNDI en la provincia de Lugo. En los grandes centros espaderos del pasado el agua local tenía 
Una enorme importancia. Toledo templaba en el Tajo y Solingen en el Wupper. 
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Ninguno reconoce el uso continuado de otra forma de refrigeración que no sea el agua, ni tampoco el 
acondicionamiento de ésta, superficial o en disolución. Si esto es así, sólo queda la manera de entrar la hoja en el 
líquido y los temples repetidos, parciales o en dos medios”. Incluso se habla de la orientación. 

— Para que se silben menos hay que meterlas en el baño con el corte hacia el norte. 

Finalmente están las recomendaciones de algún viejo libro de forja que, aún refiriéndose a cuestiones de taller, 
estudia el tratamiento térmico. En general no contienen errores de bulto, si bien sorprenden los preparados preli- 
minares de una serie de elementos dados por la naturaleza y propios de aquél tiempo. 

De cualquier manera, el artesano acostumbra a tener un gran sentido utilitario y toda actividad que consuma 
su tiempo en exceso o le produzca dificultades se desecha. 

¿Son eficaces estos métodos? 

Depende de donde incidan y cual sea el efecto buscado. Y esto representa todo un mundo. Evidentemente nc 
se trata de misterios sino de procedimientos de mejora que salen de la rutina. Nunca cuestiones que exijan ur 
aumento de trabajo apreciable o una gran atención, cosa normal en aras de la rentabilidad. 

Desde el exterior podemos elegir entre un abanico bastante amplio de posibilidades, pero el mérito de éste ( 
aquél en concreto no lo sabremos si no nos lo dicen. Lo más que he conseguido en este aspecto es disminuir la: 
opciones. 

Los especialistas sostienen un principio: 

— Cuando se entra en una forja, muchas veces es mejor preguntar menos y mirar más. 


5 Desde las brumas del pasado fueron saliendo a relucir extraños fluidos para templar. Posiblemente el más llamativo es la sangre, hum 
na o de seres fabulosos. El venablo del INFANTE VENGADOR 
"siete veces fue templado en la sangre de un dragón 
y otras tantas afilado porque cortase mejor". 
Estos temples y afilados repetidos no son una licencia poética sino toda una realidad técnica. 
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En cualquier caso, el objeto cuyas condiciones 
fueron obtenidas según un procedimiento secreto, 
admitido como tal, no deja de producir una cierta 
seducción. 

En TARAMUNDI, la mayoría dice: 

— No hay secreto ninguno. Esas son ton- 
terías. 

Pero unos pocos guardan silencio, haya lo que 
haya detrás. Parecen serios y creen en aquello a pies 
juntillas. 

Hoy los aceros para cuchillería vienen de fábrica 
con las mejores aleaciones para este propósito, acom- 
pañadas de instrucciones precisas en cuanto al trata- 
miento térmico para conseguir el máximo rendimiento. 
La materia se conoce al dedillo y se sabe en todo 
momento como queda el metal a cada grado de calor. 
Los hornos calientan las hojas hasta la temperatura 
fijada, las mantienen un cierto tiempo y a continuación 
pasan al medio de enfriar recomendado. 

En la artesanía el proceso es más complejo. No 
se trata de igualar los productos industriales con los 
simples medios de una herrería; aquí se va mucho 
más lejos. Las hojas se hacen una a una y la manu- 
factura produce la atención individualizada. Teniendo 
en cuenta las diferencias de espesor necesarias para 
la punta aguda y el corte fino, algo tan elemental como 
la observación de los colores va a informar de la tem- Fuente de Veiga de Zarza. Es agua de montaña que mana de forma 
peratura de cada área de la hoja respecto a las res- poco aparatosa junto a la carretera. Decía una vecina: 
tantes, lo cual, conjugado con todo lo que concierne al — Es muy buena. En invierno sale caliente y en verano fría. 
enfriamiento, origina gran cantidad de combinaciones 
y alguna, que la experiencia demostró positiva, puede ser silenciada por sus autores. 

Uno de estos casos de secreto despertó mi curiosidad. Los interesados no quisieron ni hablar del tema y tam- 
poco valieron mis preguntas indirectas, aparentemente inocentes, para obtener algún indicio que arrojase luz sobre 
la cuestión. Ante la imposibilidad de obtener algo por esta vía, partí de otras bases para iniciar una investigación | 
que me llevó de Asturias a Vascongadas y de aquí a Madrid. Ahora creo conocer el proceso, por lo menos tal como | 
fue en su origen, confirmando que no es nada nuevo, pero sí puede decirse que sólo lo aplican los citados. Buscan | 
una optimización en la estructura del acero y, por lo menos teóricamente, el método es correcto, pero ¿Es neta- 
mente perceptible en relación con lo que hacen los demás? Porque éstos tampoco son tan claros como dicen y en 
lo que hacen. 

Ni siquiera el proceso de las fábricas, donde parece que todo se sabe, es enteramente transparente. 

Lo definitivo es la prueba que hace el artífice de sus elaborados, pues el resultado en cuanto a elasticidad de 
la hoja, resistencia de la punta al forzamiento, dureza del corte y desgaste razonable va a decir cuando el proceso 
está bien realizado o si hay que volver a empezar. 


AFILADO 


s La NAVAJA DE TARAMUNDI lleva el filo en vertiente simple, prolongando los planosf. 

El afilado se hace en la muela de agua. Durante el mismo la hoja se apoya sin violencia sobre la cinta de fric- 
ción para paliar el calentamiento, perjudicial para el corte, a lo que también coopera el agua. Acabar una hoja según 
este procedimiento necesita tres o cuatro minutos. 

— Una docena cada media hora o tres cuartos de hora. 
Para afilar se desmonta la hoja porque si se hace con el mango puesto la madera se moja y se mancha. Un 
a Montón de serrín junto a la muela 


A 
$ Ver Apéndice 5.-EL FILO Y SU CONSERVACIÓN. 
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Afilado de una hoja en la moa de agua. 


PULIDO 


- es para secar las hojas, 


que quedan mojadas des- 
pués de afilar. Se sacuden 
un poco y se echan al 
serrín, donde secan rápido 
y se previene la oxidación. 


Es con ruedas de fieltro en cuyo 
canto va pegado el polvo de esmeril. Con 
esto se puede llegar al pulido espejo, 
pero el acabado queda en mate o seda. 
Esto se hace con el mango puesto. 


— Se pule después de armar 


porque se agarra con más 
facilidad. Sólo hay que 
tener algo de cuidado por- 
que puede rozarse oO 
comerse la argolla pero, al 
final, es más rentable. 


Son habituales las quejas de la mala 
adherencia del esmeril producida por las 


colas actuales. 
— No son tan buenas como 


las de antes, que se ponían 
al baño y allí estaban hir- 
viendo. Y se daban a las 
ruedas y quedaban de 
maravilla. La de ahora 
hace montones. Lo dice la 
propia rueda. Por un punto 
empieza a hacer montón y 
la hoja comienza a cascar 
más. Quedan una serie de 
marcas y Surcos. 


ANDRÉS MARIO CASTELAO explica como empezó su padre, JOSÉ MARÍA CASTELAO, a usar los fieltros: 
— Fue a raíz de un viaje a Oviedo, siendo un chaval. Allí se puso en contacto con obreros de la fábri- 
ca de Trubia a través de parientes que tenía en el Ejército y fueron los que le enseñaron el sistema 


de pulido con discos de fieltro, esmeriles y colas. 


Las pasadas se dan colocando la hoja en sentido transversal. Mirando atentamente los planos son perfecta- 
mente visibles las finas líneas que deja el esmeril en las superficies, perpendiculares a la cota. 
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XI 
ARGOLLA Y MANGO 


HECHURA DE LA ARGOLLA 


La base es de chapa de hierro industrial —-FLEJE— con espesores entre 1 y 1,5 
milímetros para las navajas ordinarias y hasta 4 en las de gran tamaño. Lo más fre- 
cuente es 1,2 milímetros. 

Su construcción precisa una plantilla metálica trapezoidal. Puede tenerse la serie 
completa, numerada correlativamente, o sólo las necesarias para los trabajos habi- 
tuales. 

Colocada sobre la chapa, hay que rayar el contorno con una punta aguda, cor- 
tando seguidamente de cuatro golpes precisos de tijera. A continuación se lima y se le 
hacen dos agujeros en línea o se marcan con la plantilla. 

— Los agujeros se abren con un punzón. Se dejan los agujeros rotos. 
Después hay que meter una barrena porque son un poco pequeños 
para el eje que lleva. 

Finalmente, entre las mordazas del tornillo separadas lo necesario o mediante un 
adminículo especial, se acanala en forma de teja con el martillo para enrollarla o 
envolverla fácilmente sobre el tufo. La figura progresiva y la abertura entre los labios 


resultan perfectas, toda vez que el tufo está calculado exactamente como alma. Sufrideiras para iniciar la 
- Terminada la hoja, hay que hacer la argolla y adoptar las medidas curvatura de la argolla. Se 
d ; clavan en el banco de trabajo 
oportunas para que quede curiosa. para hacer firme. 


Se pule en mate y si va decorada se hace ahora con buril, lima o punzón. Este 
último se aplica sólo a los laterales tras redondearla. 

— No se ponen en el lomo porque no se ven y, además, al hacer una 
rega de ellas por esta parte, la argolla abre mucho y golpear los bor- 
des para ajustar desharía el trabajo en ellos. 

Las ochavas se hacen con lima y los cordados con otra lima especial que tiene una esquina muy viva. 

— Es una lima de CUCHILLO. Ahora son difíciles de encontrar y se usan las triangulares pequeñas, 
pero no es lo mismo. Dan trabajo porque la lima no se agarra al material tan bien y el resultado es 
más irregular. 

Para las muescas ovaladas se aplica una lima redonda o una cola de ratón y en las líneas finas una triangular 
apropiada. 

En caso de emplear acero inoxidable para estas piezas se compra en chapas de 1,25 a 1,5 milímetros de 
grueso. 


LA CUESTIÓN DEL EJE 


Hay quien lo templa, pues admite el remachado. Este se hace sobre el yunque o tornillo. Las cabezas, forma- 
das por expansión, van retocadas a lima. 
No traspasa la argolla diametralmente, sino un poco hacia la ranura, facilitando el giro del pie. 
El eje es de alambre de 2,5 milímetros. 
— Se calienta al rojo y se templa porque, si no, al remachar abre y parecen botones de camisa y pin- 
tan muy mal. Se remacha en plano pero después con la lima se corrige. 
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HECHURA DEL MANGO 


Es de madera dura —normalmente BREZO o BOJ- forrado en parte por la argolla. 

La madera normal usada ahora en las navajas corrientes procede del brezo blanco —-UZ— muy abundante en 
las montañas. Se trata de un arbusto de cerna densa y color muy claro, reuniendo excelentes condiciones. Es más 
fácil de trabajar que el boj y no vidriado como éste. 

El boj es tradicional pero resulta difícil conseguirlo. 

— Se obtiene de unos y otros. Es muy caro. 

Para una navaja algo guapa el bojes mejor y más amarillo que el brezo. Su textura, de grano apretado, se 
parece al hueso. Es durísimo y adquiere con el pulimento una especial tersura!. 

— Se deja el mango sencillo, se barnizan y quedan muy guapas. Pero son algo latosas y tienen cierta 
tendencia a romper, sobre todo cuando hay nudos. 

— Hago de boj las de encarga. Las de feria las hago de brezo. Cuando me encargan una navaja, aun- 
que sea de un modelo corriente, la voy a tener siempre de ojo. Le voy a poner el mejor mango, la 
hoja más gorda y que vaya más ajustada. Es una cosa que nos pasa a todos. 

— El boj se adquiere en Asturias y también se trajo de la zona de Burgos, pero está en una franja dis- 
tante de la carretera y esto complica las cosas. Sale caro y, además, tiene, como madera de arbus- 
to, el 75 % de desperdicios. 

VENANCIO RODIL buscaba para sus mejores ejemplares ramas de FRESNO "ENROSCADAS”. Contra lo que 
pudiera parecer, son formaciones naturales. Comienzan cuando una liana —hiedra o madreselva— se va enrollando 
a una rama o tallo en crecimiento. La trepadora va constriñéndolo con fuerza durante el desarrollo, dando lugar a 
deformidades que van desde un simple surco helicoidal a figuras en sacacorchos. El fenómeno se da en las proxi- 
midades de los ríos o lugares sombríos, siendo objeto de especial búsqueda por los aficionados a los bastones y 
todo tipo de curiosidades. 

La trepadora puede ser cualquiera y el árbol también. Es frecuente verlo en CASTAÑOS, FRESNOS, SAUCES, 
AVELLANOS, etc. 

El mango arrollado es propio de algunos artesanos, aunque no lo trabajen con asiduidad. El resto son rare- 
zas que van apareciendo y no pueden ser clasificadas. El carácter de deformación natural hace que falte muchas 
veces la regularidad, acomodándose las dimensiones de la navaja a los trozos útiles. 

Van destinados preferentemente a navaja grande, aunque quedan bien en las pequeñas. Suelen conservar la 
corteza, barnizando por encima. 

En muestras hechas con cuidado se elimina la liana, sacándola de su asentamiento o surco, que se deja bien 
limpio. En trabajos corrientes pueden quedar trozos de ésta en su lugar. 

JOSÉ RODIL usó el ACEBO en ocasiones y ANDRÉS MARIO CASTELAO emplea para todas sus navajas 
madera de MADROÑO, existente en Asturias y Galicia. El madroño es un arbusto pero los hay que llegan a 
grosores considerables. Hace tablas de 2 a 2,5 centímetros de espesor, troceándolas después con sierra circu- 
lar. Un mínimo de costumbre permite distinguir claramente sus artículos. 

El SAÚCO, muy blanco, raramente aparece con el volumen necesario. Tan solo lo cita algún artesano. 

De vez en cuando se hacen mangos de TEJO. Un herrero me enseñó un fragmento de rama de doce centí- 
metros de largo por cinco de diámetro y dijo que, si salía buena, podía dar tres mangos, al tiempo que señalaba el 
núcleo más oscuro. 

— Esta parte da una veta muy bonita, sobre todo después de lijada y pulida. Es una madera muy esca- 
sa y se hacen navajas de tejo dos o tres veces al año. Es por casualidad, si se encuentra un palo 
de alguno que lo corta. Ya no lo hay sino en lo alto porque por abajo no hay tejo. Si aparece pode- 
mos poner una docena. 


RESOLUCIÓN CON OTROS MATERIALES 


Cualquier cosa que tenga la resistencia necesaria y sea manipulable sirve como mango. 

En primer lugar está el ASTA DE VACUNO, que suele comprarse en los mataderos industriales. Está formada 
por queratina, sustancia elástica y consistente que se trabaja con facilidad. La parte del extremo tiene mayor den- 
sidad por su grano prieto. A medida que se aproxima a la base se va haciendo más esponjosa hasta que ahueca: 
De ahí que sólo sea aprovechable el primer tercio. 


1 El bojes la madera más dura de Europa. Ver apéndice 6.-SECADO DE LA MADERA. SIMBOLOGÍA Y CARACTERÍSTICAS. 
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El número de piezas que proporciona cada unidad 
oscila entre una y seis cuando son muy buenas. Rara 
vez ocho. Claro que 


— las tres de abajo no son tan buenas. 4 BUENOS 
— Las mejores son pastosas y no rompen 
ni astillan fácilmente. Si tienen grietas o 
hienden vale más desecharlas total- 
mente. 
— Hay diferencia de unas a otras. Se nota 4 VvALIDOS 
al trabajarlas. Quizás sea la clase de 
ganado. 
Por otra parte, las fibras del trozo elegido no 
deben tener tensiones pues más tarde, con el calor del 
bolsillo, el mango se irá deformando. 
Para trabajarlas, se sierran sujetándolas en el tor- 
nillo y después se les da forma con la cuchilla igual 
a l a CACHAS 
que las ordinarias de madera. A continuación, caso de á PARA 
llevar culata independiente, incrustaciones o cualquier CUCHILLOS 


otra decoración, vienen las correspondientes labores. 
La navaja de piezas, como vimos en su momento, 
escapa a los cánones usuales de ejecución. 

La CUERNA DE VENADO se usa al natural. Es 
materia Ósea recubierta de piel que después se despren- 
de desnudando el soporte, duro y granujiento en la cepa 
y la roseta. 

Procede de corzos cazados en la zona, rara vez de ciervos. Son escasos y, como consecuencia, caros. 

Los corzos abundaron en la región y aún existen. Cada asta tiene tres puntas lisas. Pueden aprovecharse 
fragmentos, que sólo necesitan hacer el asentamiento de la argolla y serrar la ranura. Caso de preferirse el 
cuerno entero conviene conservar la roseta por lo que tiene de decorativa. Para poder sujetar la virola en este 
caso se recurre a dejar unida la protuberancia ósea del cráneo, que hace de soporte, acomodándola para inser- 
tar la argolla. Este caso es especial pues ya no va a servir como objeto de bolsillo. 

Para navaja, o cortan la cepa a la altura de la horquilla dejando la roseta en el cabo o eliminan ésta. La finali- 
dad es hacer sitio a la argolla. Nadie es partidario de dejar el cuerno con las puntas, aunque cumplimenten peti- 
ciones en este sentido. 

Se da el caso de pedir un mango de cuerno de corzo elaborado, es decir, tallado como un mango normal. 

— En el centro tiene sámago y el soporte de la argolla es poco resistente y rompe a poco que se fuerce. 

Ya hablamos de esto en otra parte y nunca he podido llegar a comprender el motivo de esta preferencia, pues 
el resultado sólo puede calificarse de feo y mortecino. 

Cierta vez vi varios cuernos de corzo recientes, con sus rodajitas de cráneo, colocados en el suelo junto a la 
base de un murete. Cuando pregunté el motivo de aquello, me dijeron: 

— Es que hay un hormiguero y las hormigas los dejan limpios como patenas. 

El HUESO, procedente de las canillas anteriores de bóvidos y caballerías, ha de hervirse para eliminar la gelati- 
na, dejándolo secar después. A continuación se trabaja con sierra, cuchilla y limas. Para navaja es insólito, pues no 
hay materia suficiente en la zona dura. 

Los artesanos, que siempre buscan en sus labores solidez y fiabilidad, conciben para estos ejemplares solu- 
ciones que pueden ser muy ingeniosas, aunque no les satisfagan por completo. 

— El cliente lo quiere así. 


Despiece de asta de vaca. 


ESCULPIDO 


Seleccionados los tacos, se apoyan de cabeza contra el banco, dándoles forma con la cuchilla basculante que 
va sacando gruesas virutas para hacer la estructura bruta. Seguidamente se tornea la parte que cubrirá la virola, 
haciendo la ranura con un serrucho. De lado a lado en esta zona y con la profundidad necesaria en el resto. 

Finalmente se corta lo sobrante por ambos extremos, redondeando con el juego de limas de desbaste. Primero 
Una lima para madera con la que se escofina, afirmándolo en el tornillo. A continuación otra más fina, terminando 
Con una lima suave, previa a lijar y barnizar. 
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En la parte superior, tacos para mangos esculpidos en bruto. Abajo, otros más elaborados y ya 
torneados para encajar la argolla. 


En los talleres modestos pulían antiguamente los mangos sobre la propia muela. 


DIBUJO 


Rejillas y anillos se trazan línea a línea con la sierra fina especial o con la doble, que hace paralelas. 

Los ramos y demás adornos van labrados con la cuchilla corta y las muescas con una gubia apropiada. Es sor- 
prendente la velocidad y precisión conque unas manos rudas pueden tallar dichos motivos. 

Hace cierto tiempo un viajante visitó las forjas ofreciendo pirógrafos. Realizó demostraciones de su utilidad para 
hacer estos dibujos y alguno compró el aparato. Pero casi todos prefirieron seguir con los propios métodos. 


LACADO 


La laca se adquiere en droguerías y para aplicarla hay que echar una cierta cantidad de escamas en una lata 
o formar un montoncito extendido. Se calienta una herramienta preparada al efecto en el chorro de fuego de la fra" 
gua y se lleva a la laca, que derrite en el área de contacto, apoyando en este lugar la parte tallada del mango para 
que la laca fundida penetre y rellene las ranuras, acabando de extenderla con el instrumento. Es indispensable que 
todas las incisiones queden cubiertas —tapadas- y que la laca llegue hasta el fondo. Si tapa en falso, dejando UN 
hueco debajo, desprende a la corta. 

Al cabo de un instante se lija. 
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Mo si e! 
EPA E A e 


Escamas de laca. Cacho. Caperuza para sacar llama y tostar. 


TOSTADO 


El tostado que llevan las superficies lisas se hace para quitar a las maderas pálidas algo de crudeza. Suelen 
utilizarse unos cuencos metálicos —CACHOS- con orificios destinados a sacar delgadas lenguas de fuego cuando 
se ponen sobre el carbón de la fragua. De esta forma se localiza mejor el trabajo. 

En general tienen forma semiesférica. Me llamó la atención uno en Los Teixois. En principio lo creí la panta- 
lla de una lámpara pero, en realidad, era algo hecho. La prensa, al embutir la plancha, produjo un ancho reborde 
ondulado. 

El mango rueda sobre la llama, cambiando tiempos y localización, lo que da lugar a efectos difusos o concre- 
tos. Puede ser un simple requemado que la madera toma de distinta manera en función de las desigualdades de 
textura, formando una serie de tornasoles. El boj adquiere gran apariencia, sobre todo cuando la veta es algo 
revuelta. 

O bien círculos consecutivos, perfectamente espaciados y aparentes. Las navajas dibujadas llevan uno. Las de 
mango sencillo pueden llegar a tener seis. 

— Si se quieren hacer tres filas de tostado se hace salir la llama por un cuenco de tres agujeros; si se 
quieren hacer dos, por uno de dos, y si uno, por uno que tenga uno sólo. Se puede tener el de tres, 
tapando los que se quiera y quedan los otros. 

Son frecuentes los de tres agujeros, pero los hay con tantos como filas de tostado se quieran hacer. Las que- 
maduras varían en intensidad aunque sin llegar a deshacer la capa superficial. Después el barniz resalta la tarea. 

Con el uso y el paso del tiempo la madera se oscurece. El barniz va desapareciendo y el soporte toma un bri- 
llo sedoso con el roce del bolsillo, sobre todo el boj. El color caramelo que resulta es particularmente atractivo. 

El efecto del tostado es imprevisible en buena parte, obteniéndose variaciones en el aspecto que hacen los 
mangos más o menos bonitos, según los gustos. 


PULIDO DE LA MADERA 


Terminado lo anterior viene el pulido definitivo de la parte de madera que queda al aire. Las zonas tostadas 
mejoran al eliminar la película que estuvo en contacto con el fuego. 
Se hace con lijas para madera del 6 y del O por este orden, con todo montado. 


TEÑIDO 


Cuando existen partes coloreadas se da ahora el tinte, después de pulir. Es anilina aunque últimamente se 


ha recurrido a otras sustancias, pues el disolvente alcohólico de aquella tiende a infiltrar la madera de forma poco 
Estética. 


y j 
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Tostado difuso a lo que da la madera. 


Puede ser pintura plástica especial, que dura mucho tiempo y no se va, dándola tal como sale del bote, sin 
diluir. Algunos están usando cualquiera de los desinfectantes rojos para las heridas, que no se corren tanto y secan 
al momento. Además son baratos y agarran mucho. 

Para colores distintos del rojo, como el azul o verde, suele emplearse un rotulador. 

La aplicación se hace con pincel. Posteriormente el barnizado hará cobrar vida a los colores. 


BARNIZADO 


Sólo queda barnizar, ya sea con los productos comerciales o con mezclas de fabricación casera, disolviendo 
laca en alcohol. 

— Tengo hechos dos o tres litros porque dicen que cuanto más viejo mejor es el barniz. Después lo 
paso a una botella pequeña, que es más manuable. 

Una proporción frecuente es la de medio litro de alcohol y cuarto kilo de laca. Para hacerlo, se va incorporan- 
do laca al alcohol hasta que la mezcla adquiera la consistencia deseada, echando ambos ingredientes en una 
botella. 

También se hace la mezcla de litro y medio de alcohol y medio kilo de goma; es decir, una parte de goma Y 
tres de alcohol, porque 

— el barniz, cuanto más delgado mejor. Si está muy grueso no barniza bien. 

La misión del barniz es proteger la madera y dar una mejor apariencia. Tiene un ligero tono ambarino con el 

que las superficies se ponen morenas, al tiempo que los detalles se realzan. 
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Xil 
ORDEN DE LAS OPERACIONES Y AJUSTE 


En el desarrollo anterior aparecen descritas de principio a fin las operaciones propias de cada pieza. Pero en 
la práctica, debido a la necesidad de ajustarlas, han de interrumpirse para continuar más tarde. 

De un modo global podemos organizarlas en cuatro grupos: 

A) Elaboración en bruto pieza a pieza 

B) Ensamblado provisional para ajuste 

C) Desmontado y acabado de las piezas 

D) Montaje definitivo 

E) Repaso final 
El esquema que aparece al final de este capítulo presenta uno de los órdenes de trabajo más frecuentes. 
En el ajuste lo fundamental es el eje. Recordemos que 

— hay que marcar con un puntito de punzón para que el taladro tenga donde asentarse al perforar. 

La mala disposición del eje afecta a la funcionalidad de la hoja. Por eso muchos arman la navaja y de un golpe 
de taladro perforan argolla, madera y pie de la hoja. 

También pueden acabar de hacer los agujeros golpeando con el punzón sobre una sufridera. E igual ocurre 
con la hoja. 

— Ya envuelta la virola, como los agujeros se hicieron un poco pequeños, se les pasa la barrena. 

— Una vez que está armada, todo con sus agujeros menos la madera, se pasa con el taladro. Al per- 
forar así se corrige algún pequeño desvío de cualquiera de los agujeros. 

— Cuando se asienta la hoja se va marcando para no equivocarse, porque no todas las virolas dan en 
la misma hoja ni todas las hojas en la misma virola. 

El montaje y ajuste de la hoja de forma que el juego con el mango sea perfecto tiene variaciones de unos arte- 
sanos a otros. Lo principal es que funcione bien y se mantenga en posición. La buena navaja sigue conservando 
esta facultad después de mucho tiempo de uso. 

Ya pasada la barrena 

— se prepara un hierro bien afilado, se calienta al rojo y se pasa para quitar el exceso de madera que 
pudiera quedar dentro. Se trata de que la madera no agriete; de que no raje y se vea la rajadura por 
el extremo. 

En las navajas de punta vuelta se eluden complicaciones recortando la hoja hacía el escote y aumentando la 
Carena del mango. Se consigue de esta manera que cierren siempre, aunque no conviene confundir la solución de 
Un problema con la estrechez de cintura buscada de propósito. De hecho, la hoja de punta vuelta puede cerrar per- 
fectamente en un mango sin mucha curvatura. 

Al montar la navaja para el ajuste se sujetan las piezas con un pasador provisional de acero, comprobando el 
juego de la hoja y que no haya roces en el pie. Un extremo va doblado en ángulo recto para facilitar la colocación 
y retirada a mano. 

—- La misión del pasador es que el conjunto se aguante. Es de acero, con un diámetro de 2,25 milí- 
metros en las navajas corrientes para que no ceda en el limado de la hoja y otras operaciones. 

Seguidamente se asienta el talón, cuyo ángulo debe apoyar plano en la argolla. 

Vamos a ver de forma resumida la secuencia de trabajo de un artesano, a título de ejemplo. 

Primero introduce el pie en la ranura, con la hoja cerrada, formando corte y ranura un ángulo de unos treinta 
Yrados. La mueve, llevándola aproximadamente a un sitio y después la gira para abrirla. Cuando está abierta el 
talón queda a una cierta distancia del canto de la virola, teniendo que ser corregida la posición. En el caso que nos 
Ocupa la hoja no lleva el agujero ni tampoco ninguna señal de éste. Tan solo hay una marquita en la virola para 
Quiar la broca. Entonces perfora todo a la vez. 
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A la derecha, pasador provisional para verificar el ajuste de las piezas. Le sigue un mango sobre el que se realizaron pruebas de laca y, Pol 
último, incisiones en un mango antes del lacado. 


HOJA 


— Forjado 

— Marcado 
— Perforado 
— Recocido 
— Recortado 
— Uña 


| 
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VIROLA 
— Corte 


— Perforado 
— Enrollado 


MANGO 


— Esbozado 
— Torneado 
— Ranura 


MONTAJE PROVISIONAL 


OPERACIONES EN MONTADO 


— Alineación de los agujeros, pasando el taladro 
para perforar la madera 

—- Colocación de un pasador provisional 

— Limado o esmerilado de la hoja 

— Escofinado del mango 

— Dibujado del mango 


= Lacado 
— Tostado 
DESMONTADO 
HOJA VIROLA 
— Temple — Dibujo 
— Revenido — Pulido 
— Afilado 


| 


MONTADO DEFINITIVO 


- Colocación del eje 
— Remachado del eje 
— Pulido de la hoja 

— Pulido del mango 
— Pintura 

— Barnizado 

— Antioxidante 
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Lote dispuesto para colorear y barnizar 


Terminado el ajuste se lima y se pasa el esmeril, primero por el contorno para dar forma y después por lo: 
planos. 

A continuación se escofina el mango, se dibuja y laquea. Entonces se desmonta la hoja, templando y afilandc 

La argolla, también desmontada, se pule y se dibuja. Cuando está montada en el mango sin hoja, puede mar 
tenerse la abertura de éste con una cuña de madera o hierro. 

Vuelve a montarse todo ahora, colocando y remachando el pasador definitivo y puliendo la hoja con los fieltro: 
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X11l 
CARACTERÍSTICAS, ACABADO, CALIDADES Y USO 


CARACTERÍSTICAS 


La primera y principal es la falta de retenida de la hoja, lo cual es propio de todas las navajas de cuatro piezas. 
Aquí tenemos el eje y nada más. Por eso en algunos sitios les llaman navajas de fiel o de fieles (del latín, filum = hilo). 
Es la única categoría de navajas que se consideraban de trabajo por realizar su labor esencialmente con el corte, 
quedando fuera de la antigua legislación española que prohibía expresamente las de muelle. 

La consecuencia es que no hay que olvidar ciertas precauciones elementales en el manejo para evitar que la 
hoja pueda cerrarse en una mala operación y alcance los dedos. 

Navajas del mismo sistema, tanto españolas como extranjeras, con vistas al trabajo duro, aumentan el gro- 
sor del mango hacia el tope o se abomban en el centro, reduciendo el deslizamiento de la mano hacia la hoja. 
En las de TARAMUNDI el mango va en disminución constante de la culata al tope. A primera vista esto no pare- 
ce ser lo mejor, pero ocurre precisamente lo contrario. El amplio escote, del que carecen las demás, hace de 
guarda y freno, ayudando a un mejor control de la hoja y disminuyendo los riesgos. 


ACABADO 


Como es lógico, va de lo muy bueno a lo corriente. Las de serie, al ser piezas artesanas meramente operati- 
vas, llevan cuando menos un acabado satisfactorio. Por otro lado, una cierta rudeza es propia del sistema. 

Las jornadas en la forja son tradicionalmente interminables. La cuestión está en el cumplimiento de los com- 
promisos o la necesidad de resolver una tarea diaria. Entonces se llega a un punto de acabado valorado como sufi- 
ciente, permitiendo el rendimiento buscado. 

El esmeril pasa sobre las superficies hasta desaparecer toda señal de la herramienta. Es habitual retocar 
someramente el contorno del pie. Finalmente, cierto rebosar de la madera entre los labios de la argolla responde 
a la intención de que la hoja sólo entre en contacto con lo blando. 

Tanto la NAVAJA DE TARAMUNDI como las restantes del mismo tipo son instrumentos sencillos con pocas 
posibilidades de fallos. Sin embargo, por rutina, siempre observo detenidamente una navaja antes de adquirirla. 

Primero la estética, mirando la planta, espesor y bordes de la hoja; limpieza de las impresiones en ésta, sobre 
todo la uña; eje bien remachado; separación apropiada de los labios de la argolla; ranura sin descantillados; ausen- 
cia de sámago y nudos en la madera; dibujo tosco del mango y descuidada aplicación de los colores. 

Las manchas superficiales de óxido no proceden del artesano, sino de una mala conservación del producto. 
Ello es visible en alguna fotografía de este libro no dedicada al óxido en particular pero mejor comentaremos esto 
más adelante de forma individualizada. 

Después compruebo el movimiento de la hoja que viene de origen bastante recia. El talón tiene que apoyarse 
en toda su longitud. Si lo hace en un punto va comiendo la argolla y la hoja se inclina hacia atrás, decreciendo la 
Operatividad por el mal ángulo de ataque. En cuanto al escote, no debe ser demasiado fino ni cortante. 

Por último tenemos el exceso o escasez del mango (ojo a que la punta no sobresalga por el cabo con la nava- 
la cerrada) y grietas en el tope o al final de la ranura. 

Los malos aceros o imperfecciones del tratamiento térmico no se aprecian en una mera inspección, aunque 
Siempre hay que desconfiar de una navaja nueva que no venga perfectamente afilada. 

Toda esta inspección no es más que un simple hábito favorable que puede y debe extenderse a cualquier 
clase de navaja porque ocasionalmente podemos tropezarnos con rarezas sorprendentes hasta en artículos 
dustriales de la mejor calidad que teóricamente pasan por controles. Hace unos años me trajeron de EE.UU. 
Una navaja con cierre de alzaprima en su caja de madera acolchada. Procedía de una casa de prestigio y el que 
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Quebranto en una pequeña navaja con argolla de latón. 


se ocupó de mi encargo se limitó a adquirirla. Cuando la probé vi que abría perfectamente pero al intentar cerrar- 
la encontré la palanca del alzaprima durísima y ni empujándola fuertemente con ambos pulgares llegaba a libe- 
rar la hoja. El mal radicaba en que los gruesos entrepaños metálicos estaban excesivamente apretados contra 


los laterales de la ballesta, dejándola casi inmovilizada. 


LA OXIDACIÓN 


Comentaba el dueño de una cuchillería que mucha gente rechazaba el acero al carbono debido a la oxidación. 

Los vendedores de los puestos acostumbran a exhibir sólo ejemplares de muestra para evitar sobeos y, aún 
así, advierten constantemente a la parroquia. Lo cierto es que hay una amplia superficie de oxidación. Todas las 
navajas tienen partes de hierro y acero sometidas a la corrosión, pero ninguna como la de TARAMUNDI agradece 
tanto el calor del bolsillo. El orín puede depender de agentes exteriores, sean ambientales o de contacto. La made- 
ra del mango, aún bien secada, puede generarla por el factor higroscópico natural. En hoja y virola tocan los pul- 
pejos de los dedos y la palma, generadores de sudor por excelencia. 

Otras veces es algo que está en el metal. Influye el empleo de acero viejo, ya corroído. El metal nuevo sufre 
menos que la chatarra y la mayoría de los profesionales marcha ya en este sentido. 

— El acero industrial tiene la ventaja de que es mucho más limpio, pues no está grabado como el de 
desecho!. 

Al forjar material oxidado y sin limpiar totalmente, el óxido vuelve a aflorar, sea en manchas o en finas líneas riza- 
das muy peculiares. Las marcas de óxido en los materiales férricos, que no fueron eliminadas al aparecer, son inde- 
lebles y de progresión contínua. La herrumbre va desprendiéndose, exponiendo al ataque nuevas capas de metal 
hasta destruir la pieza en su totalidad. 

Para la venta suele protegerse la hoja con una capa de barniz antioxidante o simplemente grasa. 

— Al final se da barniz cristal a la hoja para que no oxide porque, si no, van a la feria, todos las coger 
con la mano y se oxidan. 

Algún artesano hace en las virolas lo que llama cromado sin cromo. Es un pulido espejo con pasta. La idea n( 
es mejorar el aspecto, sino hacerlas más resistentes a los agentes externos. 

— Tengo algunas desde hace diez días en un rincón del taller donde el ambiente es más bien húme 
do y no presentan la menor señal de óxido. Dar este tipo de pulido con discos de fieltro a trece doce 


nas de argollas lleva un par de horas. 


1 Los aceros especiales para cuchillería están en la vanguardia y representan lo cómodo y lo positivo, pero no supone un menosprec! 
para lo de siempre, cuidadosamente seleccionado y tratado. El acero usado está en el mismo origen de la navaja española. Y cuanto más usad 


mejor. 
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TETRIS 
IAAF 
LS e 


Este ejemplar permaneció durante cierto tiempo en un Óxido emergente en una hoja cuyo acero no fue limpiado a 
ambiente húmedo, mostrando los efectos de la oxidación en fondo antes de forjar. Las líneas finas y rizadas son muy 
todas las partes metálicas. características. 


Precisemos que en el uso regular de una navaja lo del óxido no establece ninguna limitación ni es motivo de 
alarma. Cualquiera que la seque bien si se humedece y no tenga una sudoración general abundante disfrutará de 


ella sin el más mínimo problema. De otro modo, habrá que dispensarle algunas sencillas atenciones de vez en 
Cuando. Y eso es todo. 


CALIDADES 


Hay diferencias en esto y es una cuestión delicada. Los distintos precios de las labores hablan de ello. Influyen 
los materiales, que han de ser de lo mejor posible, y después está la ejecución, tanto de conformación como de tra- 
tamiento térmico. 

En algunos casos la calidad y el reconocimiento público de ésta se corresponden. En otros no. Hay que pen- 
Sar que puede no exigirse demasiado a la navaja o no darle un uso variado. Una de ellas, por ejemplo, estaba guar- 
dada en una caja con el único fin de cortar zapatas para grifos y al cabo de un buen número de años se conserva- 
Da como el primer día. 

Los turistas las compran como recuerdo y rara vez las van a usar. En realidad, como el nivel medio es bueno, 


» desconocedor no se va a sentir después defraudado. Compró lo que le gustó y es seguro que le dará satis- 
acción. 


y 
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Pero hay algo más. Ante el mismo modelo hecho por varios suele haber preferencia por uno de ellos porque 
cada fabricante tiene sus partidarios. De este modo se producen versiones totalmente opuestas sobre la misma 
clase de navaja. Para unos insuperable; para otros un mal hierro. 

El precio, como decíamos antes, establece una selección. Lo fija de origen el artesano y el intermediario vende 
la calidad consecuente. Claro que, detrás de esto, los resultados tienen que estar a tono. 

Lo cierto es que en materia de calidad se ha progresado mucho. 

— Recuerdo que hace doce o quince años se hacía peor calidad que hoy. Entonces se vendía cual- 
quier cosa, aunque le llamasen navaja o cuchillo. Hoy se vende a un precio diferente porque la gente 
quiere más calidad y las cosas tienen que ir mejor hechas. 

— Los CASTELAOS de mi tiempo fueron listos. Escogían el material. Buscaban limas de marcas 
prestigiosas. Otros pensaban que era igual y usaban cualquier acero. No miraban más que el 
momento. En la vida hay muchos modos de pensar. 

Es corriente que las marcas reputadas no se exhiban directamente en los puestos de feria. Se sacan cuando 
el cliente las pide o se dice: 

— También tengo la auténtica, que es más cara?. 

Y la sacan de debajo del mostrador o de cualquier otro sitio. 

Entre los mismos profesionales existe un reconocimiento de méritos. 

— Fulano hace una navaja de buena calidad. Es una navaja de confianza. Al principio le fallaban 
mucho porque era muy amante del temple. Templaba algo duro, pero es un artista. 


USO 


Si bien la navaja es un instrumento con múltiples posibilidades, tampoco conviene pedirle más de lo que puede 
hacer o forzarla fuera de los límites previstos. La finalidad básica es cortar, tal como corresponde a su diseño. El 
corte, muy apreciado en las de TARAMUNDI, tiene que aplicarse a materias sobre las que pueda trabajar con como- 
didad. De este modo el acero soporta bien los esfuerzos, conservando bastante el filo. 

Todos los que tienen práctica en la manipulación de una navaja saben que la retención de la hoja es poco 
importante para gran cantidad de tareas. Para las de cierta precisión se sujeta entre el índice y el pulgar, apoyan- 
do los demás dedos en la virola y la culata en el hueco de la mano. Cortan poniendo el filo contra el objeto, hacién- 
dolo correr hacia la punta sobre éste al tiempo que se aprieta”. O bien presionando sin deslizamiento para lograr el 
efecto formón. 

Vale la pena repetir que toda cuestión de fuerza es contra el corte. En el trabajo de punta conviene controlar 
la hoja, adquiriendo el sentido de la acción y empujando con cierta componente hacia la cota. Entonces puede pin- 
char y rajar, provocando incisiones profundas. He llegado a cortar en línea recta por este procedimiento tablas de 
pino de un centímetro de espesor. Algunos embotan el filo unos milímetros antes del escote por si la mano resba- 
la. Si no hay experiencia los golpes perpendiculares son muy peligrosos. 

Las caídas de punta sobre suelos más o menos duros resultan muy perjudiciales, pudiendo romperla pot 
impacto o por torsión. 

El mayor atractivo de las navajas es que resuelven en un momento dado una serie de tareas para las que no fue 
ron previstas. Las más frecuentes son: 

— HENDER, golpeando blandamente sobre la cota, lejos del extremo. 

— RASPAR, con el filo de través. 

— PERFORAR, haciendo girar la punta sobre la pieza. El agujero va tomando forma de embudo y S' 
repite desde el otro lado. 

— ATORNILLAR, encajando el lomo en la ranura del tornillo. 

— PRESIONAR con el plano de la hoja sobre objetos agudos. 

— GOLPEAR con el lateral de la argolla estando la navaja cerrada. 

— HURGAR en ranuras, huecos, etc. 

— APALANCAR con la hoja sin mucho esfuerzo, agarrando por la base de ésta. 

— FIJAR, clavándola. 


2 Como cualquiera puede entender todas las navajas que se hacen en TARAMUNDI son auténticas. El vendedor suele llamar así a 
del que considera más acreditado entre sus proveedores. Y, en efecto, auténtico equivale a caro. 

3 El corte con poca curvatura de la punta recta agarra más en los materiales, mientras que el arqueado de la punta vuelta tiende a co 
sobre ellos, aunque cortando. Es una cuestión de preferencias. 
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e Apertura y cierre con una mano. Apoyar el lomo del mango horizontal, con la culata hacia delante, contra el costado del cuerpo por encima de 
la cintura. Arriba, cómo nosotros mismos vemos lo que estamos realizando. Abajo, movimientos de cierre. 


120 RAFAEL UTRILLA BARBEITO 


Sobra decir que casi todas estas operaciones son desaconsejables. Los raspados embotan el filo. Las torsio- 
nes y movimientos laterales generan tensiones que deben evitarse. Y existe el riesgo de romper la punta, sin con- 
tar posibles desajustes en el eje u otros daños. 

La lista anterior continuaría de forma indefinida recurriendo a la imaginación. El uso frecuente va educando la 
mano al mismo tiempo que se exploran nuevas posibilidades. Es la herramienta total, capaz de abrir camino en 
cualquier orden de la vida y esto llega a crear dependencia. 

— Cogí el Roskopf, diez duros y la navaja, poniéndome en camino. 

Es muy conocido por las películas americanas lo polifacético del Bowie Knífe, que iba desde limpiar los dien- 
tes a extraer plomos del cuerpo. El caso es que en el cuchillo y la navaja siempre hay una adaptación a tiempos, 
lugares y situaciones. 

Vi una vez como una navaja abierta en "V" y atada a un hilo servía para rescatar la pañoleta de una señora 
que el viento había llevado a un lugar inaccesible. 

En el otro extremo está lo ocurrido durante un paseo familiar por el campo. Un niño de tres años ingirió algo 
que comenzó a asfixiarlo. Los mayores tardaron algo en darse cuenta y algo más en reaccionar. Por entonces el 
pequeño, casi inconsciente, comenzó a tomar una coloración azulada. Un médico que se hallaba con su esposa en 
las cercanías acudió corriendo al oir los gritos de la madre. Sus maniobras no consiguieron la expulsión de lo tra- 
gado y decidió hacer una traqueotomía allí mismo. 

— ¡Una navaja! ¡Rápido! ¿Quién tiene una navaja? 

Y nadie la tenía ... 

Entre los hombres de campo fue un objeto connatural rechazando los préstamos. 
- Señor JOSÉ ¿Puede dejarme la navaja un momento? 

Se me resistían los nudos del cordel que ataba una caja. JOSÉ era vecino. Tendría entonces casi ochenta años 
y estaba sentado junto al brocal del pozo, conversando con mi suegro. Creí que no me había oído pero pasados 
unos instantes se puso en pie con trabajo, metió los dedos en el bolsillo del chaleco y me entregó, despacio, lo que 
le pedía. Su actitud era grave y supe que estaba teniendo conmigo una deferencia. Hasta me pareció advertir un 
algo de ritual. Deseé no haberle pedido nada. Podía haber entrado en la casa para coger cualquier cosa pero ya 
estaba hecho... Abrí la hoja, corté la cuerda de un tajo y, sin detenerme, la cerré rápidamente con la misma mano 
que empuñaba, tendiéndosela sobre la palma cuando él apenas había retirado el brazo. Noté que reía con los ojos 
al acentuarse las arrugas junto a ellos y la guardó sin mirarla. 

Hay muchos dichos populares y canciones en los que queda reflejado este aprecio por la navaja, sea como 
recuerdo, por la bondad de su filo o por lo lamentable de su pérdida o alegría del hallazgo, todo expresado en tér- 
minos festivos o dramáticos. 

¿Dónde estarás? Brillo del Agua 
¿De quién serás? Luz de la Fragua 
Yo te perdí, Espejo de Hielo 
Quedé sin tí, Fulgor del Cielo. 

A nadie se le escapa que, dada la agudeza del corte, existe el riesgo de herirse. Los cortes son limpios. Muchas 
veces basta hacer sangrar y comprimir después durante un tiempo los bordes de la herida para que se produzca 
adherencia y cese la hemorragia. 

Al familiarizarse con la navaja y su correcto tratamiento disminuye el riesgo de cualquier problema. Decía 
alguien que 

— cortarse es más difícil de lo que se cree, pero más fácil de lo que parece. 

Esto puede sonar a disparate, pero llega a entenderse. 


RUMBO AL FINAL 


Las navajas nuevas vienen bastante ajustadas y el vendedor acostumbra a tener un pequeño alicate de mo! 
dazas pulidas para abrirlas, lo que ayuda a no tocar el metal. Están construidas para durar bastante tiempo dentr 
de un uso normal, pero la actividad intensiva en una pieza de muchas capacidades hace que la vida disminuya. 

La rotura o el desgaste pueden recaer sobre cualquier pieza, aunque la hoja es lo principal. Después de suct 
sivos amolados empieza a estrechar, rechazándose la navaja para bolsillo cuando la deformidad es muy aparent 

Siendo más delgada la parte de la hoja próxima a la punta y también la de mayor trabajo, acusa antes el de 
gaste por afilado. La hoja va adelgazando y acortándose, manteniendo la base el primitivo grosor, lo que da lug 
a una figura característica. He podido seguir de cerca la trayectoria de una del nueve con punta vuelta. Su pos 
edor la compró en 1959 por ocho pesetas y 

— la quería para ir de merienda al campo. Ya sabe como es eso. Se corta la carne sobre el pan y 
va comiendo. 
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Hoja con importante grado de desgaste. En estas condiciones dejó de servir para bolsillo, 
pasando a la cocina como pelapatatas. Hinchazón de la madera, herrumbre y acumulación de 
suciedad dentro de la ranura dejaron fija la hoja. 


Pasó por distintos avatares y actualmente se la dedica a tareas de cocina. Ahora sus dimensiones son: 

LONGITUD NOJA vostra ri 7 CENTÍMETROS (PERDIÓ 2) 

ANCHO' HOJA (CENTRO) ..coconoscorocinocornncicareriorenrsrnrrconrsneraionesneents 0,8 CENTÍMETROS (PERDIÓ 0,9) 

Cuando una hoja se rompía o gastaba en exceso había una costumbre bastante extendida: llevarla a un ferrei- 
ro conocido para que pusiese otra. Era raro entrar en un taller sin encontrar una de estas piezas para reparar u oír 
comentarios sobre el caso. Entonces la razón parecía estar en que esto salía más barato que comprar una nueva, 
al margen de lo sentimental. 

— Fue de mi padre y la heredé yo. Cuando se me rompió la hoja la mandé a que le pusieran otra por- 
que quería seguir teniéndola. Quedó como antes. 

Y aún queda un supuesto. Una navaja es un acero y el mango su complemento indispensable y lo más visible. 
Como casi toda la cuestión imaginativa o artística recae en éste, muchas veces se convierte en la pieza a conservar. 
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XIV 
EL CUCHILLO 


Hasta ahora hablamos de la navaja, dándole una 
especial importancia por su calidad de objeto perso- 
nal. En relación con ella cuchillos y tijeras pertenecen GUARDA 
a otro mundo. Constituyen herramientas que, al mar- 
gen de su calidad, no producen la misma respuesta 
anímica que la navaja. Con excepción del cuchillo de 


monte, son instrumentos de uso doméstico o profesio- CHAFLAN 
nal. Forman parte de nuestra vida cotidiana y nos 
parecen lo más natural, manejándolos con la misma REMACHE 
soltura que nuestros propios miembros. 

Según la navaja es relativamente reciente, el E LENGIETA 
cuchillo es anterior a lo humano. La piedra en lascas o a 


trabajada fue usada por los homínidos para cortar. La P ESPIGA 
madera y el hueso sirvieron a los mismos fines sobre 
materias blandas. Después, los metales permiten 
lograr hojas delgadas y cortas provistas de mango en 
línea, muy similares a lo actual. Los modernos aceros 
alcanzan gran capacidad de corte y elevado grado de 


resistencia!. 
En la navaja, salvo casos concretos, la pluralidad 
de funciones depende del usuario. El cuchillo, en cam- Nomenclatura de los cuchillos de lengúeta y espiga. 


bio, tiene especialidades cuya enumeración sería 

interminable. Puede ilustrar esto la división de la cuchi- 

llería doméstica de uso ordinario en los siguientes 

apartados generales: 

DE MESA.-Son las piezas más antiguas dentro de la trilogía básica cuberteril. Desde hace algún 
tiempo abundan los filos dentados que no precisan afilado y están preparados para resbalar sobre la 
superficie vitrificada del plato sin mellar el corte. 

DE TRINCHAR.—Fuertes, de punta aguzada y hoja de 18 a 20 centímetros. 

DE PAN.—Con la punta roma y hojas entre 16 y 32 centímetros. Es frecuente el filo de sierra para 
facilitar la abertura de las cortezas. 

DE COCINA.—Para legumbres, tomates, pelar, queso, carne, tocino, jamón, fiambre, salchichas, 
mechar, congelados y uso general, con longitudes de hoja que van de 6 a 36 centímetros y los per- 
files correspondientes. 

En todos los lugares donde funcionaron las forjas se hicieron cuchillos, ya para casa, ya para resolver las nece- 
Sidades de los vecinos. E igualmente ocurrió en TARAMUNDI, pero lo que nos interesa es cuando comenzaron a 
tener proyección. 

Sería natural pensar que al ser más simple que la navaja y su antepasado histórico tuvo que precederla. Pero 
ño sucedió así. Fueron posteriores, apareciendo como alternativa en la década de los treinta. 


e 
1 El uso del cuchillo es el acontecimiento más importante de toda la existencia del hombre. Quizás la adquisición de la propia condición 
humana dependió de él. 
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ANDRÉS MARIO CASTELAO hace una referencia: 

— Cuando mi padre llegó a Ribadeo empezó a hacerlos porque daban menos trabajo. Era después del 
año 28. 

MANUEL GARCÍA OSORIO cuenta que su padre comenzó con ellos en el treinta y tantos. 

- EULOGIO FERNÁNDEZ de Vegadeo le dijo si podía hacer algún cuchillo, porque navajas las hací- 
an todos. Hasta entonces en TARAMUNDI se hacían cuchillos rara vez. El que hace una navaja 
hace también un cuchillo; incluso una tijera. 

Otros recuerdan simplemente que sus precedentes, dedicados a las navajas, empezaron a hacer cuchillos apro- 
ximadamente por aquellos tiempos. 


LA HOJA 


Lo que se lleva es la punta vuelta para todo menos para sangrar, que siempre es de punta aguda central. 
Puede darse, no obstante, una cierta variación, como los de mesa con punta redonda o el de cocina de punta cen- 
trada. 

Cota y corte son rectos y paralelos. La inserción en el mango es por LENGÚETA o por ESPIGA. 

La lengúeta —allí le llaman ESTIL- tiene forma rectangular o lunar. La primera, propia de cuchillos pequeños y 
medianos, varía en longitud, cubriendo entre un tercio y la mitad del mango (de 3 a 4,5 centímetros y de 6 a 7 res- 
pectivamente), a cuya anchura ajusta, viéndose por ambos lados. Prolonga la hoja por la cota dejando al otro lado 
el clásico escalón que hace de guarda. La lunar se reserva a los cuchillos mayores y entra por el lomo del mango 
sin traspasarlo. Sólo se observa por arriba en una extensión de 5,5 a 8 centímetros. 

La espiga, para los mangos redondos, lleva la primera mitad cilíndrica y el extremo afilado. La base de la hoja 
es redondeada. 

Con respecto a los materiales, ahora los aceros más usados son los industriales en planchas de dos por un 
metros, que se cortan en tiras. Unos prefieren del 0,70 % al 0,90 % de carbono, si bien 

—- ala hora de templar hay que andar con cuidado porque se silban más hojas. 

Pero la gama del 0,50 % al 0,70 % de carbono es la que está imponiéndose. 

Algunos todavía trabajan con el material primitivo: sierras de mármol que adquieren como chatarra a quince 
pesetas kilo (1991). 

— Es acero bueno, aunque da bastante trabajo. 

Otros compran recortes de chapas para hoces en fábrica, que les salen a casi un tercio del precio y es mate- 
rial nuevo. 

— Antes calzaban las hoces, pero ahora van todas de acero. 

El proceso de construcción es similar al de la navaja, por lo que no entraremos en los pormenores de las ope- 
raciones, ya descritas al hablar de ésta. Tan solo tocaremos algunos puntos específicos. 

Se forja la hoja, quebrándola después por el extremo de la lengúeta mediante un golpe sobre la talladeira. A 
continuación se recorta con la tijera o la cizalla de la forma adecuada, procurando que ajuste en la ranura del mango 
y acabando de conformar con el esmeril o la lima. 

La mayoría templa en aceite. Es aceite mineral especial para temple, aunque los hay que usan aceite quema- 
do de coche, tractor, etc. Parece que la única razón para esto es que resulta más barato. 

— Se recoge en una lata y se guarda porque ese aceite dura mucho tiempo. 

En principio se templó en agua. JOSÉ ANDINA COTARELO? explicaba así como cambió al aceite: 

— Para templar, calentaba en el fogón al rojo cereza y metía las hojas en el agua a plomo. Era un poco 
como las navajas que antes había hecho. Pero en cierta ocasión un señor de La Felguera me encar- 
gó un cuchillo muy grande. Cuarenta centímetros o cosa así. Entonces le escribí una carta a un 
herrero que hacía cuchillos de ballesta, preguntándole como templaba cuchillos tan grandes. Me 
contestó que él los metía en una balsa de aceite y después los revenía un poco. Entonces empecé 
a hacerlo de este modo y me dio muy buen resultado porque las hojas se silbaban menos y la cali- 
dad era buena. Llenaba una lata con aceite quemado y metía la hoja a plomo. Después la sacaba Y 
la metía en agua para que enfriase más porque, si no, el aceite no la daba enfriado. 

La cuestión del aceite-agua la explican de este modo: 

— La meto en aceite quemado y la tengo un poquitín. Después al agua. Sí se templa sólo en agua silba 
mucho más. 


2 Ver Apéndice 4.-LAS MARCAS. 
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Forja de un cuchillo de espiga. Me hubiera gustado más uno de punta vuelta pero el ferreiro, siguiendo la inspiración del momento, hizo uno 
de punta centrada. Destaca lo perfecto del acabado final. 
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— Primero se mete en aceite y después en agua. Tras calentar, se introduce en el aceite y cuando 
empieza a hervir se mete en el agua. El aceite es para que el cuchillo no tuerza. Con el aceite se 
evita. Puede torcer, pero en un solo sentido y no haciendo caracolas. 

— Cuando se meten los cuchillos en aceite y después en agua, el agua ya no templa pero enfría el 
material e impide que se produzca un revenido. 

Al cabo de sucesivos temples el aceite se calienta y 

— hay que ir mirando porque no es lo mismo la primera hoja que la última. El aceite se calienta en los 
sucesivos temples cuando se templa una docena. 

Todos se preocupan de que la hoja vaya caliente por igual, lo cual requiere más atención que en las navajas 
por ser la hoja mucho mayor. 

— Para temple, la hoja tiene que llevar el mismo color por todas partes. Al sacarla del aceite para el 
agua lleva muchas menos calorías y queda clara. 

Aunque hay que tener en cuenta que: 

— el fuego ataca lo mismo en toda la hoja, pero como el corte es más delgado calienta más y coge 
más dureza al templar. Esto se nota a simple vista. Por la cota queda más blando y el cuchillo vue/- 
ve fácil. 

— Hay quien templa cuchillos y los mete en el baño de aceite hasta media hoja. Después los mete por 
completo en el baño, pero ya no coge más temple. 

— En los cuchillos solo se templa la flor del corte. 

La hoja se mete más o menos de punta o de cota, dejando fuera la lengúeta o espiga. 
El revenido se hace en el fuego hasta llegar al color perdiz o un azul. Depende del acero que sea. 

— El de mucho carbono va bastante azulado. Hay que trabajarlo bastante para que aguante. 

— Cuando alcanzó el color deseado se mete en el agua para interrumpir y es cuando queda. 

Al acabar el proceso térmico se dan algunos toques de esmeril, por ejemplo para rectificar la cota, se afila en 
la piedra de agua y se pule con rueda de fieltro cargada de esmeril. Esto es para terminar. 


MANGOS 


El CUCHILLO DE TARAMUNDI clásico es de mango plano, liso y muy estrecho. 

La madera se trocea con la sierra, haciendo tablilla a la medida deseada. La forma se da con la cuchilla como 
en las navajas. A continuación se sierra la ranura con un serrucho corriente para madera, sujetando la pieza verti- 
cal entre las mordazas del tornillo. La sierra circular, con las guías puestas para esto, es de mucha ayuda. 

Los cuchillos corrientes llevan la ranura pasada, o sea, de lado a lado. En los grandes no llega a calar debido 
a que la parte de los dedos lleva algo de defensa con forma junto al final del corte. 

La sección es rectangular y las aristas, paralelas, con los dedos algo redondeados, aunque dejando vivos los 
cantos. El tope tiene dos chaflanes. 

El trabajo de los planos se realiza con limatones y escofina. El pulido con lija o bandas de lija. 

El cabo anchea y se vuelve en una pequeña protuberancia hacia los dedos. 

Los mangos redondos son más raros. En 1991 había dos artesanos que los hacían de vez en cuando. 

- ARRUÑADA de OURIA? hizo algunos. Era un cuchillo pequeño para el pescado que le pedía un 
cliente de La Coruña. Fue hace muchos años. 

Estos mangos se elaboran al torno o los compran en ferreterías, ya con el casquillo. Para PEDRO 
BERMÚDEZ”. 

— Por cinco duros que cuestan (1991) no vale la pena trabajar. 

La madera corriente es el boj que, aparte de su tacto sedoso y conocida dureza, goza de preferencia porque 
no se mancha ni deforma. Le sigue en importancia el brezo, aunque sin las condiciones de aquél. En realidad, cual- 
quier madera dura sirve para enmangar. Tiempo atrás se usó bastante el CEREZO. 

- Comprábamos cerezo, lo cuarteábamos y se metía en agua de cal?. 

También fueron utilizados el OLIVO, PLÁTANO, HAYA, ABEDUL, etc. 

Los mangos de uz suelen ir dibujados siguiendo una línea de trabajo y diseño análoga a la de las navajas. Hay 
artesanos que los hacen de rutina; otros sobre pedido. 


S JOSÉ M. ARRUÑADA REGODESEVES. 
4 PEDRO BERMÚDEZ BRAÑA. 
5 Del agua de cal se esperan varios efectos: oscurecer la madera, endurecerla y conservarla. 
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Patatero de punta centrada y mango sencillo. 


Para dibujar usan igualmente sierras y gubias, rellenando las hendiduras con laca y coloreando. El rojo es el 
color común. A veces el verde. No van requemados y se acaban con una capa de barnizf. 
Los de boj llevan la madera al aire. 
— La gente los prefiere así, sin barnizar. 
En los cuchillos no hay exceso de ornamentación ni ejemplares diminutos o muy grandes para el mero recuer- 
do. La utilidad manda en todo. Son algo absolutamente serio, donde no parece caber la fantasía. 


MONTAJE Y AJUSTE 


Hecha la ranura, se encaja la hoja, se acaba de dar forma y se taladran los agujeros para los pasadores. Estos 
Son de cobre, latón o hierro galvanizado, sujetando la lengúeta en número de dos o tres según el tamaño del cuchi- 
llo. Se remachan por ambos lados y un último pulido los deja planos, a ras de la madera. La creencia es que son 
Más seguros los de hierro. 

En los de mango redondo se perfora por la cabeza con una broca de menor longitud que la espiga para que 
Vaya clavada en parte porque la espiga es siempre más corta que el mango”. Para insertarla se sujeta la hoja en 


A Á A 


S Al tener las navajas el contorno del mango redondeado parte de los dibujos son envolventes. El cuchillo solo los lleva por las partes pla- 
Nas. 


7 4 aa á 
Los cuchillos hechos en Galicia acostumbran a presentar la espiga pasante, remachada o doblada por el extremo. 


Sy "Y 
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Ejemplares de mango redondo, uno con punta centrada. 


Modelos universales de mango dibujado. Todos con pasadores de 


latón. 


Cuchillo de punta redonda y mango dibujado. 
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Cuchillos universales de mango sencillo. Nótense las diferencias en los cabos, propias de cada artesano. El cuarto muestra dibujo y leyenda a 
Pirógrafo. El siguiente está marcado a presión y el de la derecha tiene el mango muy estrecho y no lleva engrosamiento. Las variaciones de 
las hojas están en el tramo curvo. 
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Cuchillos para fiambre. El primero tiene la perfecta simplicidad de GARCÍA OSORIO. El siguiente 
fue elaborado por EDUARDO ANDINA para una exposición en Galerías Preciados de Madrid. 
Devolvieron los no vendidos y este es uno de ellos. El último tiene el mango de olivo con una rara 
vuelta. 


el tornillo por la zona media y en posición vertical, quedando la espiga hacía arriba. El mango se clava en ella mar- 
tillándolo por el cabo. También puede fijarse la hoja horizontal, golpeando de lado. 
El acoplamiento de la hoja a mangos de otras formas y materiales varía en función de ellos. 


MODALIDADES 


Dejando a un lado solicitudes de la parroquia, las hojas de los cuchillos corrientes miden desde 10 centímetros 
los más pequeños hasta 30 los mayores. De aquí en adelante son escasos. 

Hay artesanos con gamas extensas. Por ejemplo: 10, 11, 12, 14, 16, 18, 19, 20, 22 y 24 centímetros. Y los que 
se quedan en un abanico más restringido. A cada longitud de hoja corresponde un uso diferente. Se organizan así: 


PATATERO (ASIMILADO A MESA Y COCINA) 


Son casi todos de 10 a 10,5 centímetros (11 y 12 para los que los quieren un poco más grandes). Pese al nom- 
bre genérico de patateros sus posibilidades son múltiples. Tienen la dimensión ideal como cuchillos de mesa, acom- 
pañando al tenedor, y éste es uno de sus principales cometidos. Dada su comodidad y fácil manejo sirven para todo. 
Por eso se consideran universales. 
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Cuchillos jamoneros. 


PARA FUENTE 
Viene a ser el cuchillo de trinchar aunque sigue el estilo local, bastante alejado de lo clásico. No obstante, el 


filo muy agudo contribuye positivamente a la buena marcha de una tarea considerada como rayana en el arte. 
La mayoría son de 15 centímetros (un poco cortos), pero pueden encontrarse de 16, 17 y 17,5. 


PARA FIAMBRE 


De 18 centímetros. Además de 19 y 20. Tanto a este modelo como al anterior les viene la denominación sim- 
plemente del tamaño. Éste, mediano, los hace aptos para trabajos de toda clase. 


JAMONERO 


Aquí se siguen un poco las instrucciones del cliente, que puede pedir hojas de longitud y anchura variables. Lo 
Corriente son 22; 22,5; 23 y 24 centímetros. 


PARA QUESO 


Con la punta curva y abierta. A veces recto. ANTONIO DÍAZ lo elaboró para adjuntar a cajas de botellas, aun- 
Que ahora puede encontrarse a la venta suelto. 
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Cuchillo para queso de ANTONIO DÍAZ. 


PARA PAN 


Mide 13 centímetros. Teniendo en cuenta que los de tamaño standard van de 16 a 24 parecen quedar algo 
escasos, pero no están pensados para hacer rodajas con movimiento de vaivén, sino para separar rebanadas de 
la hogaza siguiendo una trayectoria circular. La punta del cuchillo entra en la pieza por la base y corta en redondo. 
Por su tamaño sirven para las tareas normales de la cocina. 


DE MATAR Y SANGRAR 


Pueden llegar hasta 30 centímetros. Lo habitual son 22, 23, 24 y 25. Hay matarifes experimentados que pre- 
fieren el de 22 centímetros. 


DE DESHUESAR 


Con sus 20 centímetros, es el cuchillo de carnicero más pequeño. GARCÍA OSORIO lo adapta a la forma clá- 
sica del género, con lomo recto y corte en "S" tendida. 
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Cuchillo de sangrar. La hoja mide veintitrés centímetros, con notable espesor hasta cerca de la punta. 
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GARCÍA OSORIO buscó en sus cuchillos de monte algo muy práctico. Cuchillos de monte, obra de VENANCIO RODIL en los años setenta. 
Pese al aspecto discreto, resalta la buena factura de todas las partes. El primero que hizo se lo encargó un médico de Oviedo que ¡ba a 
La hoja en dos planos para mayor fortaleza. Los mangos, de boj, unirlo a otras piezas para formar un conjunto. Ejemplares como el de 
encina, tejo ... Y también de asta de ciervo serrada a nivel de las la izquierda, pensados para el visitante, suelen ir marcados 
ramas y cubiertos los cortes con discos de latón. Muy cómodo de RECUERDO DE TARAMUNDI. Con sus mangos naturales o 
llevar, sólido y suficiente para cualquier tarea propia de un cuchillo. enrollados tienen un aspecto deliberadamente primitivo. La anilla del 


pomo es para colgarlos. El de la derecha no precisa comentario. 


PARA RASPAR LA PIEL DE LOS CERDOS TRAS LAS MATANZAS 


Igual que los de fiambre, aunque con la hoja algo más ancha. 


DE MONTE 


Todos los cuchilleros de TARAMUNDI, cualquiera que fuese su especialidad, hicieron algún cuchillo de monte, 
pero tan solo GARCÍA OSORIO se ocupa de ellos con relativa asiduidad. Sus palas van en dos planos, con zóca- 
lo y punta carenada. Cubre el mango, de lengúeta enteriza, con tejo, cuerno, etc. 

| VENANCIO RODIL hacía algunos de vertiente simple y punta carenada. Para el mango, de espiga ciega, utili- 
| zaba boj al natural o rama cordada, siguiendo la pauta de otros trabajos suyos. 

| También MANUEL BERMÚDEZ tenía en la forja uno a medio hacer, de cota recta y mango de cuerno de corzo 
| completo. Personalmente me hubiera gustado más la pareja de éste, que conservaba una posta profundamente 
| incrustada en una de sus puntas, pero el peticionario no era de la misma opinión. 

En los de EDUARDO ANDINA, instalados en su museo particular de Vega de Zarza, predominaban las hojas 
en dos planos y punta moderadamente carenada. Me llamó la atención uno estrecho y largo, con doble corte y cua- 

| tro mesas. El mango de madera, agusanado, curvaba hacia el pomo para aproximarse a una chapa en forma de 
| guardamano. 

| Últimamente ANTONIO DÍAZ produjo una serie para caza y JUAN CARLOS QUINTANA? hace a petición uno 
| de tipo escandinavo. 


8 JUAN CARLOS QUINTANA LÓPEZ. 
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Labores recientes de ANTONIO DÍAZ y JUAN CARLOS QUINTANA. 


Como podemos ver, cada uno va por su lado y hasta el momento no se puede llegar a una sistemática. 


OTROS 


Siempre hubo alteraciones del esquema. En la cota aparecen ciertas ondulaciones o rebajes. He visto denta- 
duras en esta parte que en principio creí una sierra, pero su autor me informó de que sólo era un adorno. 

En materia de mangos existe la iniciativa del propio artesano, aunque la mayoría de las veces las ideas parten 
de la clientela, que proporciona los materiales. 

Un paisano me enseñó una docena de cuchillos de mesa que le había regalado un pariente ferreiro con moti- 
Vo de su boda. La hoja era de normal punta vuelta pero el mango, de asta translúcida, tenía dos entrepaños de latón 
y casquillos. 

Los productos industriales ejercen influencia periódica. Afortunadamente, esto no suele cuajar en normas de 
fabricación permanentes. Tampoco llegan a ser curiosidades, por lo que vamos a dejar todo esto a un lado”. 


| A 
% Hace poco (2000) han aparecido en TARAMUNDI algunas tandas de cuchillos muy bien terminados con hoja «jefe de cocina» aunque 
Con el mango local. 


"- “ 
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Cuchillos de JOSÉ ANDINA. Arriba, pieza con mango de hueso de caballo. La espiga va Muestra destinada a 


remachada por el extremo sobre un disco de latón que hace de cierre. El tope también está un panel decorativo 
cubierto con otra tapa de latón. El interior de la caña fue rellenado con pez. Abajo, más del hecha por 
mismo fabricante, todos en pleno uso. MELCHOR 
LEGASPI 
(Casa Consuelo- 
TARAMUNDI). 
ACABADO 


Al ser herramientas de uso elemental y sin complicaciones, el mínimo exigible es que cumplan bien su misión 
y sean sólidos. Dentro de esto, los acabados van de lo ordinario a lo perfecto. Todas sus partes dicen hecho a 
mano. Puede verse en el contorno de la hoja, pulido de los planos, que se dejan bastante opacos, así como en el 
esculpido del mango y el perímetro irregular de las cabezas de los pasadores. 

Comparados varios iguales de una misma tanda, son claras las pequeñas diferencias entre ellos. 

Con respecto a la inspección previa a la compra de cualquier cuchillo de esta clase, es admisible un cierto 
grado de tosquedad, amparado en el corta muy bien, pero las demasías tienen que ser rechazadas. Una ranura 
descantillada o mal acoplada a la lengúeta tiende a acumular suciedad y da una pésima apariencia. También hay 
que fijarse en que el escalón no sea demasiado agudo ni cortante. 

El desgaste excesivo de la hoja o que adquiera filo con dificultad no podemos saberlo más que con el uso. 


PP  — 
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A diferencia de la navaja, que no quiere humedad, 
la mayoría de los cuchillos va a mojarse. El mango 
puede hinchar o deformarse y en los cuchillos planos 
las partes que cubren la lengúeta tienden a separarse. 
El agrietamiento es más frecuente en los de mango 
redondo. De aquí que para una buena conservación 
necesiten ciertos cuidados. No son defectos de hechu- 
ra en el cuchillo, sino consecuencias de la propia con- 
cepción, cosa que, por cierto, no tiene importancia 
para sus partidarios, que son muchos y no los cambian 
por nada. 


OXIDACIÓN DE LOS CUCHILLOS 


Lo dicho en el caso de las navajas es válido para 
los cuchillos, pero éstos presentan problemas añadi- 
dos. No se llevan encima, se lavan frecuentemente y 
en la cocina cortan materias de toda clase, algunas 
altamente corrosivas para la hoja. 

Por otra parte, tanto la lengúeta como la espiga 
aumentan de grosor con el óxido, apalancando la 
madera. 

Hay artesanos que previenen la oxidación apli- 
cando a la hoja tapaporos rebajado con disolvente. 

— Hace tiempo atendía a un cliente para p a 
el que hacía cuarenta o cincuenta Elección de un cuchillo (Casa Vicente-Taramundi). 
docenas de cuchillos. Los iba metiendo 
en una cesta con este tratamiento. A 
veces los del fondo quedaban de un año para otro, pero no se oxidaban. 

De todos modos, el cuchillo requiere atención. Una mujer preguntaba a la encargada de un comercio: 

— Oiga, ¿estos cuchillos se oxidan? 

La contestación fue: 

— ¡Pues claro que se oxidan! Hay que atenderlos un poco para que no ocurra. A la buena ama de casa 
nunca se le oxidan los cuchillos. 


LAS MARCAS 


El proceso de impresión es análogo al de las navajas pero en este caso, al ser la hoja más grande y aumen- 
tar el campo, pueden tener mayor amplitud. Las disposiciones corrientes son: 


EN UNA LÍNEA 


— DOS INICIALES correspondientes al nombre y primer apellido del artesano. 
TARAMUNDI. 

— PRIMER APELLIDO. 

— INICIAL del nombre seguida del PRIMER APELLIDO. 

Las DOS INICIALES del nombre y primer apellido, seguidas de TARAMUNDI. 
RECUERDO (en abreviatura) DE TARAMUNDI. 


EN DOS LÍNEAS 


La segunda es en todos los casos TARAMUNDI, dispuesta de forma que tenga la misma longitud que la pri- 
Mera para que el conjunto sea perfectamente regular 


y Y 
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— INICIAL del nombre seguida del PRIMER APELLIDO. Debajo TARAMUNDI. 
— NOMBRE y PRIMER APELLIDO. Debajo TARAMUNDI. 
— NOMBRE de una casa comercial y debajo TARAMUNDI. 


OTRAS DISPOSICIONES 


Son menos frecuentes y su enumeración no tendría fin. 

— INICIAL del nombre seguida del PRIMER APELLIDO. Debajo TARAMUNDI. Ambas inscripciones 
van arqueadas en barco. 

— INICIALES del nombre y primer apellido. Debajo TARAMUNDI arqueado (medio barco). 

— UNA FIGURA dentro del barco o completando alguna de las líneas; TARAMUNDI sobre una cinta 
ondulada y cortada en ángulo por los extremos, etc. GARCÍA OSORIO ponía su marca en el zóca- 
lo de los cuchillos de monte y en la hoja TARAMUNDI con el AÑO en que se hizo. 

Hace algún tiempo no era extraño ver a la venta cuchillos de fábrica con mango de plástico que llevaban mar- 
cado al ácido TARAMUNDI. Es la misma falsa marca que ya vimos en las navajas y, como en el caso de éstas, la 
confusión no es posible a poco que se conozca el producto. Pero no olvidemos que la distinción no está sólo en lo 
del ácido porque ahora en TARAMUNDI algún artesano ha comenzado a marcar de esta manera. 
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XV 
LA TIJERA 


La tijera es un instrumento para cortar a mano 
compuesto por dos hojas de acero dispuestas en aspa 
con los cortes encontrados y unidas por un remache 
central llamado FIEL, EJE o CLAVILLO. Al cerrarlas 
un filo corre sobre otro cortando lo que se encuentra 
en medio. 

Las hojas se arquean algo hacia dentro para favo- 
recer el contacto entre los filos a lo largo de todo el tra- CANILLA 
yecto, cosa a la que también ayuda el acto de cerrar la 
mano. 

Las de uso doméstico se manejan introduciendo / 
los dedos en dos anillos —“OJOS- en el extremo de ¿ Ll JUNTA 
cada pieza. El pulgar en el de arriba y el medio o anu- 
lar en el de abajo. El índice se apoya en la rama infe- 
rior y el medio, en su caso, tras él, en el nacimiento ¡E Ea 
del ojo. á | DOBLE 0JO0 

Al actuar la presión de las hojas en sentido oblicuo W 4 
a la pieza que se va a cortar, ésta resbala hacía delan- 
te, deteniéndose cuando, al seguir apretando, la fric- 
ción contra los filos crece, venciendo al efecto de expul- Nomenclatura de una tijera. 
sión y dejándola frenada. Este es el momento en que 
la herramienta empieza a cortar. 

Las tijeras pueden abrirse cerca de ciento treinta 
grados, pero el ángulo de trabajo no supera los quin- 
ce. Según el grosor del objeto que se interponga entre las hojas hay más o menos distancia al eje de giro. Cuanto 
más grueso más lejos y, por lo tanto, mayor esfuerzo ya que la acción de palanca disminuye. Por eso las tijeras 
corrientes no son para hacer fuerza. Las hojas tienen mayor longitud que los cabos de agarre y el brazo de palan- 
Ca es pequeño, siendo sólo aptas para cortar láminas o materiales delgados y de poca consistencia. 

Cuando se trata de cortar cosas duras, tales como chapa metálica, hay que achicar al máximo el brazo de la 
resistencia (la tijera es una palanca de primer grado), que lleva auténticas mandíbulas cortas y masivas, aumen- 
tando mucho la potencia constituida por ramas largas y fuertes. Carecen de ojos para poder apretar directamente 
sobre ellas con toda la mano, incrementando la fuerza. Un ejemplo son las tijeras de recortar las hojas forjadas, de 
las que ya hablamos en otro lugar. 

La tijera es un útil antiquísimo y aparece desde muy atrás con los típicos ojos. Hay también modelos sin eje, 
hechos con una pieza doblada en "U" estrecha. Pudiera parecer que ésta es más primitiva que la otra pero, en rea- 
lidad, es un sistema diferente. En la de ojos los dedos mandan en los movimientos de apertura y cierre. Las de lámi- 
Na abren por tensión de ésta y cierran al presionar con la mano sobre las ramas. Esto ha llegado hasta hoy en tije- 
fas de esquilar. 

La tijera está presente en todo tipo de actividad humana. En casa se destinan a cortar papel, cartón, tela, cuer- 
das, hilos, uñas, pelo, tareas de cocina, etc. En las profesiones, para sastrería, peluquería, pescadería, papelería, 
Cirugía, chapistería y una larguísima lista que no vale la pena agotar. 

A Según la función que van a realizar son grandes o pequeñas, con distintas proporciones entre hojas y empu- 
ñadura, así como varios grosores. Los ojos pueden ser sencillos o uno doble para introducir dos dedos. Las hojas, 


REMACHE 


REBAJE 


HOLGURA 


CUELLO 
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simétricas o no, terminan en puntas agudas o redondeadas, 
teniendo los filos rectos, curvos, dentados o ranurados. 

Rara vez están decoradas. Las de uso doméstico suelen 
protegerse con un baño de níquel. Actualmente muchas de 
usos sencillos vienen con los cabos de las hojas embutidos 
en piezas plásticas con la forma de los ojos anatómica. 

De la trilogía CUCHILLO - NAVAJA - TIJERA, ésta es la 
más máquina. 


LA TIJERA DE TARAMUNDI Y SUS VARIEDADES 


¿Como surge la tijera en TARAMUNDI? Lo cierto es que 
sus especialistas fueron y siguen siendo escasos. El origen 
se desconoce, si bien pueden aparecer asociadas a determi- 
nados artesanos que durante un tiempo las hicieron. La ver- 
dadera expansión vino durante y después de la guerra civil, 
cuando había escasez de esta clase de adminículos. 

— Por aquella época se hacía mucha tijera que 
no valía un duro, porque las hacíamos de hie- 
rro y las mandábamos todas para los almace- 
nes de pesquería. Las mandábamos a cajo- 
nes. Se templaba, pero alguna doblaba. Claro 
que, como eran baratas —sesenta pesetas la 
docena— tampoco se podía pedir calidad. 
Eran los años 37 y 38. 

Las labores modernas dan una imagen bastante alejada 
del camino seguido. Parece como si los resultados de la 
práctica de muchos años fuesen unas tijeras grandes y ama- 
zacotadas, con un acabado grosero. No es así. Hoy sólo 
quedan los modelos ordinarios por razones prácticas y de 
economía. No se ha podido resistir la competencia industrial. 
Incluso antes era difícil. 

— Llegó un momento, hace cerca de veinte años, 

' . en que costó más el hierro. Paré de hacer tije- 
Ejemplar para marcar ganado de FRANCISCO ARRUNADA ras porque el hierro valía a cinco duros kilo. Yo 
ALVAREZ. Estas labores son hoy totalmente inviables por la > di 

telación trabajo-precio. vendía las tijeras a nueve duros la docena y 
cada kilo de hierro me daba una docena de 
tijeras. Entonces pensé que no me compensa- 
ba porque tenía que hacer el carbón, trabajar y 
ganaba cuatro duros nada más. 

Pero las circunstancias hicieron que la excelente técnica de los artesanos produjese en un tiempo tijeras finí- 
simas y de corte muy preciso. 

Una muestra de ello fueron las gráciles tijeras de marcar el ganado. Durante la guerra y en épocas posteriores 
no llegaban las hechas en Barcelona, consideradas las mejores, encargándolas a los herreros de TARAMUNDI, algu- 
nos de los cuales hicieron ejemplares magníficos. Tenían las hojas largas y muy delgadas propias del trabajo a que 
iban destinadas, los ojos con sus alivios para apoyo del dedo y las soldaduras no se podían distinguir. La hoja de 
abajo lucía en el lomo, junto a la punta, el pequeño diente para deslizarse sobre la piel del animal sin herirlo. Se hací- 
an a partir de viejas limas y las hojas, templadas totalmente, soportaban multitud de vaciados. 

Un tratante de ganado me contaba que había roto la suya. La llevaba en el bolsillo dentro de la típica funda de 
cuero y, al apoyarse y hacer fuerza para sujetar a un becerro, quebró una de las hojas. Era de las fabricadas en 
Barcelona y la mandó a TARAMUNDI para que se la arreglasen, pensando que podrían soldar los trozos. Pero nO 
se reparó y el artesano forjó una nueva pieza completa. El trabajo fue perfecto. Faltaba la marca de fábrica pero 
para el no iniciado era imposible distinguir esta rama de la otra. 

Las costureras y modistas, por su parte, apreciaban mucho las de labor. Un pulido finísimo las dejaba platea" 
das, aunque con el paso del tiempo iban oscureciéndose y terminaban por adquirir una pátina negra, como de 
pavón, que no manchaba ni se veía desfavorable. 


OOoOoooo 
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Las que aún se conservan, casi todas muy gasta- 
das, resultan sorprendentes por lo primoroso del tra- 
bajo. Sería difícil determinar el precio de una de ellas 
en la actualidad pero saldría mucho más cara que las 
industriales. 

Desde la perspectiva de hoy tenemos que consi- 
derarlos artistas de la forja. Era un tipo de logro muy 
distante en técnica y rematado de las navajas y cuchi- 
llos por interesantes que éstos puedan parecer. 

La moderna TIJERA DE TARAMUNDI es una sim- 
ple obra de herrería en que la pretensión del artesano 
nunca fue un cuidadoso acabado. Como en los demás 
casos, la funcionalidad prevalece sobre la apariencia 
pues no son tijeras selectas, sino de oficio y gran for- 
mato. 

Hay tres variedades. 

Unas son DE COCINA, también llamadas tijeras 
PARA PULPO por ser habituales en los puestos donde 
se cuece y sirve troceado este molusco. 

Decía ANTONIO DÍAZ que en Asturias esta tijera 
es la gran desconocida. En Galicia está ampliamente 
extendida y todavía muchas amas de casa la buscan 
con interés. 

Puede decirse que es fuerte, fácil de afilar y ajus- 
tar, así como bastante liviana. La anchura de las hojas 
varía de unos fabricantes a otros. En general lo son a O E E le RS z , 
bastante. Tijera para costura de estilo clásico. FRANCISCO ARRUÑADA 

Un día en Los Teixois una visitante me preguntó ALVAREZ. 
quién podía venderle una tijera, ya que en los estable- 
cimientos de TARAMUNDI no quedaba ninguna. La 
orienté a alguna forja como posibilidad muy remota de hallar algo. Más tarde volví a verla. No había logrado su obje- 
tivo y estaba desolada porque era un encargo muy especial de su madre. 

— Casi he venido aquí por el asunto de la tijera. 

Una señora tiró la suya sin darse cuenta, mezclada con un montón de desperdicios. La letanía de lamentacio- 

nes acabó por fatigar a sus familiares. 
— ¡Déjalo ya! Hoy mismo te compramos una nueva. 
— Es que no me vale cualquiera. Yo la quiero igual que aquella. 

Otra es la DE ESQUILAR OVEJAS, que es más grande y pesada que la anterior. Tiene las hojas algo más 
estrechas y largas, por lo que el aspecto es más elegante pese al volumen. Uno de los ojos va prolongado para 
meter dos dedos. 

Finalmente están las CURVAS o DE PUNTAS CURVAS, para esquilar caballerías y especialmente para cortar 
el pelo de las ranillas, orejas y rabo. 

Es del mismo tamaño que la de esquilar ovejas e igualmente de doble ojo, considerándose mala de hacer por 
lo laborioso del ajuste. 


ELABORACIÓN 


Ahora se usa acero industrial del tipo blando para herramientas, con porcentajes de carbono entre 0,50 y 0,60*. 
Pueden emplearse plantillas pero normalmente el trabajo va a ojo. 
— Yasabemos más o menos. Talla usted normal ... 
Se forjan las varillas planas y después se vuelve el rabo para hacer el ojo. En la de cocina queda arrimado, 
Pero las de esquilar lo llevan soldado porque hacen mucha más fuerza. 
Todos coinciden en que la buena tijera ha de ser CALZADA. Las de esquilar tienen que serlo. 


TY __ AA 
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Tijeras de cocina o para pulpo. 


— Si la hace sólo de acero y le da la fuerza que tiene que llevar la de esquilar ovejas, no saca una de 


la fragua porque le rompen al traerlas a corte. 


La tijera calzada se hace de hierro y solo se le pone la BOCA de acero. 
— Hay que estirar dos varillas, una de hierro y otra de acero algo más estrecha. Ambas son de sec- 


ción cuadrada y se colocan solapadas, quedando el acero en la boca o corte y el resto todo hierro. 
Después se mete una PLACA DE SOLDAR entre las dos piezas, dejando la de acero superpuesta 
pues es donde va el corte. Se deja una pequeña depresión para coger el conjunto con la tenaza y 
trabajar desde este punto en adelante, apretando para que no se muevan. Se mete todo en el fogón 
y la placa empieza a hincharse con el calor. Hay que estar con la mano en el aire y cuando cambia 
de color se saca, apretando bien para que no haya desplazamiento, y se empiezan a dar unos gol- 
pes suavitos y las dos chapas se sueldan. 


Otra forma es: 
— Las dos varillas se calientan en el fogón hasta que se ve que quieren chispear, que quieren calde- 


ar. Entonces se coge un poco de barro húmedo y se le tira para que el calor que se ¡ba para fuera 
se introduzca dentro. Después se martilla caldeando y se espalma la hoja. 


Y en la misma línea: 
— Para soldar se meten el acero y el hierro en el fogón y se pone todo en papa. Queda todo aplasta" 


do y pegado como si fuera de una pieza. Antes soldábamos sin placa. Se le echaba un poquitito de 
tierra. Era un barro más bien claro que sacábamos de allí, de un camín. Cuando estaban hierro Y 
acero juntos en el fuego, cogidos con una tenaza y bien sujetos y aplastados, se echaba a tierra. Se 
echaba por el carbón abajo, muy poca cosa. Se cogía un poco con el pico de los dedos y desde UN 
palmo de altura se echaba sobre el fogón. Entonces, cuando las dos piezas estaban formando 
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Tijera de esquilador. Merca dé Hoja de tijera 
ARRUÑADA recién forjada. 
CASTELAO. El ajuste 
de los cortes es 


trabajoso y hay que 
hacerlas habitualmente 
para ejecutar esto con 

facilidad y darles la 

caída a la primera. 


pasta, se macetaba un poquitín suave y era cuando quedaba pegado. Si los hierros están sucios for- 
man en la junta una especie de globitos y queda sin soldar. En esos sitios, donde parece que queda 
sin soldar, se ponía un poco de placa, se volvía a calentar y se soldaba. Claro que no soldaba como 
si fuera sin placa. Sin placa duraba eternamente. Cuando quedaba, quedaba. Como si fuese un solo 
hierro. Si quedan mal soldadas hay que tirarlas. 

En las de esquilar, que llevan los ojos soldados, caldea muy bien al ser esta parte solo de hierro. 

— Se mete el ANGA en el fuego y hay que esperar hasta que éste cambie de color, poniéndose como 
más pardo pero antes de que empiecen a saltar chispas. Entonces hay que sacarla y darle unos gol- 
pecitos pequeños, apretándola para que se pegue porque es cuando funde el hierro. 

Tras forjar la hoja de una tijera de pulpo corriente se recuece (allí le llaman REDOMAR) y se recorta en la tijera fija. 
Seguidamente se CALEA. 

— La nuestra es caleada. Lleva el caleo por el medio. 

Se trata de una acanaladura por la parte interior de las hojas que se hace sobre el yunque con un martillo espe- 
Cial para que no queden grabadas. 
A continuación se hace el corte y la cota, acabando con el temple. 


“O 
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Hierro y acero unidos para calzar una hoja de tijera. 


— El secreto del temple es darle más o menos fuerza. Se le puede dar más temple o se le puede qui- 
tar, según la clase de tijera que sea. La tijera del pulpo no necesita la dureza, la fuerza en el tem- 
ple, que precisan las de esquilar, porque éstas llevan el hierro por atrás y el hierro las aguanta. El 
acero que no lleva el hierro salta. 

— Las hojas estropeadas en el tratamiento se fueron a París. No vale de nada poner la tijera recta y 
que corte dos o tres días. Si no lleva fuerza, si no la trae usted a que se venga ella por sí sola, si la 
tiene que traer con la mano, no le corta. Las hojas tienen que ir al encuentro, tienen que juntarse, 
pero que no se muerdan. 

El temple es en agua, sumergiendo la hoja de punta en sentido vertical hasta el agujero. 

— El temple es el mismo para todas. La diferencia está al rebajarlas, pudiendo dejarlas blandas, duras 
o como se quiera. En realidad, la tijera tiene que ir dura y que vayan las dos hojas iguales. Si yo tra- 
bajo una hoja y la otra no la pongo dura como esta, la más dura come a la más blanda. Las dos tie- 
nen que llevar el mismo color. Y lo mismo ocurre con el rebajado. 

— Las tijeras calzadas llevan más temple, que no afecta a la soldadura. Las corrientes llevan menos 
temple que una navaja y se revienen en azul. 


Ahora la mayoría son de esta clase porque 
— ya no hay la placa de soldar que había antes. Yo tengo alguna por ahí, pero está pasada. Con el tiem- 


po se pasa y ya no suelda. Por eso dejé de hacer de las soldadas y hago solo del pulpo. 
Revenida y enfriada en agua, la hoja toma un tono oscuro, azulenco. Ellos hacen entonces la prueba de lima! 
el corte. La lima no debe entrar. Tan solo puede abrillantar la orilla. 
El eje es de hierro; frecuentemente una punta de piso. El taladrado de las hojas se hace con una broca de cua" 
tro milimetros. 
Cada filo de la tijera es un bisel, totalmente diferente al de un cuchillo o navaja. Se da en la piedra de agua, 
rematándolo a continuación con algunos toques de esmeril en la zona del chaflán. 
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Martillos de acanalar. El de arriba, con la boca FRANCISCO VEIGA con una de las tijeras que aún 
vertical, es de TARAMUNDI. Compárese con el de conserva. 
abajo, de tipo industrial. 


Parte interna de la hoja derecha de una tijera 
calzada. La zona rayada es el acero y la línea 
divisoria irregular representa la soldadura con el 
hierro, pudiendo ser invisible o bastante aparente. 
La que aquí se ilustra es el calco de un molde 
hecho a presión en una unidad que se prestaba a 
ello. Obsérvese que el agujero para el eje queda 
en la parte del acero. 


Parece que el mejor artífice de las tijeras fue FRANCISCO ARRUÑADA ÁLVAREZ. Su padre ya las hacía. Las 
labores de FRANCISCO eran lo más próximo a la perfección, tanto en calidad como en acabado y presentación. 


— Parecían espejos. Las hacía para costura y de palas finas para marcar el ganado. 


Cuando PEDRO BERMÚDEZ cambió su forja de lugar encontró una de éstas metida en la pared. Calcula que 
podría tener más de cuarenta años. FRANCISCO VEIGA RODRÍGUEZ, yerno de ARRUÑADA, decía: 


— Mi suegro podía hacer cualquier cosa. Hizo la navaja de afeitar que me regaló cuando me casé. 


Conserva una tijera de sastre, también obra suya. Parecía un arreglo, pero estaba elaborada en su totalidad. 
Miré con cuidado y no pude encontrar defectos sensibles. No se trataba de una creación, sino de una copia total- 
mente fiel del original. 

SAMUEL ARRUÑADA CASTELAO, familiar suyo muerto hace pocos años, fue el último de una tanda de nota- 
bles. Sus fabricados, aún dentro de lo corriente, tenían algo especial que los hacía muy buscados en los puestos 


de feria. 


— Hacía tijeras para pulpo y las de esquilar, rectas y curvas. También hacía las de marcar el ganado. 
Muchos ganaderos de Lugo iban a buscarlas a TARAMUNDI. También hacía las de barbero para 
peluquerías si se las encargaban. Eran del tipo ese alemán, con la vuelta que lleva para el dedo. 
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Corrosión en una tijera. 


Después las mandaba a niquelar a Lugo si las querían así. Costaban más pero era a gusto. E ¡gual- 
mente con las de costura y, en general, toda clase de tijeras. Se le llevaba una muestra y hacía la 
tijera como se quisiera. Claro que la anilla no salía como las que están hechas en una fundición, por- 
que una cosa forjada no puede ir como la fundida. Las hojas se hacían exactamente iguales. 
SAMUEL siempre hizo tijeras, aunque 
— cuando las cosas fueron mal, hacía de todo. Lo mismo se ponía a arreglar el gatillo de una escope- 
ta como a cualquier otra cosa. No era un especialista, pero tampoco era un tonto. Sé que hizo cosas 
que no las hizo nadie por aquí. 
De esta rama de LOS CASTELAOS sólo trabajaron en tijera los hermanos SAMUEL y AVELINO. Marcaban las 
| calzadas, las que iban a responder, con J. ARRUÑADA. 
| Últimamente las está haciendo ANTONIO DÍAZ. 
— Hubo en un tiempo tijeras que solo se marcaban TARAMUNDI. Eran tijeras no garantizadas. LaS 
buenas, cuando no cortaban, había la obligación de devolverlas. 

La TIJERA DE TARAMUNDI lleva el metal al aire y el pulido es basto. Tienen un típico color gris plomo y, si nO 
se tiene cuidado, la oxidación trabaja activamente. Las pulperas las limpian continuamente, frotando las superficies 
que acaban por quedar resplandecientes. 

El afilado ha de hacerse únicamente en los biseles, ajustando a martillo el eje si fuese necesario. Esto último 
con prudencia. Sólo para recuperar el ajuste si hay demasiada holgura, pero con la precaución de no apretar dema- 
siado para evitar el excesivo roce entre los cortes. 


yr 
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Como decíamos antes, todas se ven bastante rústicas. CANILLAS y ojos muestran las señales del rebatido y 
una cierta irregularidad en los perfiles. Las huellas del martillo son muy evidentes y el contorno de las hojas puede 
quedar terminado con poco cuidado. 

Las tijeras, por su particular mecánica, tienen la condición de que todo el mundo prueba su funcionamiento 
antes de comprarlas. Hay que observar con cuidado tanto el juego de las hojas —por muy recias que vengan de ori- 
gen no deben morderse— como la comodidad del agarre, sobre todo en las de doble ojo pues los rabos casi nunca 
se vuelven exactamente a la misma distancia y lo que va bien para una mano puede ir mal para otra, aún tratán- 
dose de ejemplares similares del mismo herrero. 

Al haber pocos artífices de la tijera y conocerse los materiales que emplean puede decirse que nada va a 
defraudar. Lógicamente, el grado de desgaste y duración cambian algo. 

Una cosa que se mira mucho para las actividades de la cocina es la cuestión del peso y éstas, aún conside- 
rando la anchura de las hojas, son bastante ligeras. En algunas especialmente anchas el artesano adelgaza mucho 
el metal hacia la cota para descargarlas. 


LAS MARCAS 


La marca se pone alrededor del eje en una de las hojas. Si la tijera es de doble ojo va siempre en la que lleva 
éste. 
SAMUEL ARRUÑADA, al menos, tenía esta costumbre pero desconozco si no era más que un hábito o res- 
pondía a algún motivo porque las de esta clase la llevan sobre la otra rama, mirando hacia el interior. 
Se usan: 
— TARAMUNDI en sentido longitudinal y centrado por delante del eje (hacia la punta), en diagonal o 
en un lateral del eje. 
— INICIAL del NOMBRE y PRIMER APELLIDO del artesano con TARAMUNDI debajo, por delante del 
eje y en sentido longitudinal. 
— INICIALES del NOMBRE y PRIMER APELLIDO bajo el eje (hacia los ojos). 
— Igual que en el anterior, añadiendo TARAMUNDI por delante del eje. 
— Algún artesano puede poner su marca personal en una hoja y TARAMUNDI en la otra. 
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XVI 
EL FACTOR HUMANO 


Todos son de TARAMUNDI o descendientes de taramundeses. TARAMUNDI es el centro pero, in situ, se des- 

glosa en una serie de parroquias, barrios o simples lugares. Cuando se pregunta por un herrero, la respuesta es: 
— Si, vive en ... 

Y a continuación nombres como RÍO DE LOURO, LLAN, VEGA DE LLAN, LOS TEIXOIS, NOGUEIRA, etc. 

Otros fueron con el oficio a lugares más alejados, llevados por los zarandeos de la vida o la devoción a una 
mujer. 

Permanecieron en sus puntos de origen mientras el oficio pasó de padres a hijos, que lo heredaban de hecho. 
Era donde conocían y eran conocidos bajo un esquema casi tribal, con una perfecta comunión de hombre y entor- 
no, tanto humano como natural. 

Muchos están emparentados tanto carnal como políticamente. Creo recordar que JOVINO ANDINA (hijo de 
EDUARDO) estaba haciendo un estudio de esta cuestión y la relación de ciertos apellidos con las localidades de 
procedencia. 

Pero idas y venidas en áreas más o menos restringidas hicieron que la zona artesanal básica haya sido rode- 
ada de otra periférica en la que se realizan las mismas tareas. He procurado distinguir los trabajos de la gente de 
TARAMUNDI, esté donde esté, de los restantes, separando herencia de influencia y quedándome con la primera. 
En las navajas esto parece bastante localizado. 

Sus antepasados se dedicaron a la labranza y la herrería rural. 

— Antes había en cada casa alguien que se ocupaba de estas cuestiones, pero con los productos indus- 
triales la cosa cambió. 

Se iniciaron en el oficio desde muy niños, enseñados por su padre o algún familiar próximo. 

— Empecé a los diez años, cuando aún no llegaba al banco de trabajo. Entonces ya sabía que aquél 
iba a ser mi oficio para siempre, lo mismo que otros nacieron y murieron criando ovejas. 

— Cuando tenía quince años marchó un obrero del taller, que era el encargado de pulir y afilar. Pasé 
entonces a reemplazarlo. Pulía doce o trece docenas de cuchillos diarias y afilaba otras tantas. 

Y permanecieron en la casa matriz o no muyy lejos. 

— Yo nací allí; en aquella casa de enfrente. 
Las navajas les ayudaron a vivir, alternando con otras tareas, casi siempre agrarias. 
— Antes las hacíamos cuando llovía. 
— Trabajo muy poco. Hago algo de esto dos días a la semana o así. Tengo tres vacas y estamos la 
mujer y yo solos. Lo que hay es de casa. 
— No vaya a verlo ahora porque no está en la forja. Fue a recoger las patatas. 

Unos ejercieron siempre la profesión; otros por temporadas o cuando la situación empeoraba. 

La mayoría no encaja en esa imagen considerada prototipo del herrero. Existen trayectorias similares, voca- 
bulario común y parecida actitud ante la vida pero sus personalidades, como es natural, son muy diferentes. 

Los veteranos, casi todos jubilados, se conservan sorprendentemente ágiles y vitales, moviéndose sin temblo- 
res ni vacilaciones. El pelo revuelto o la boina bien encasquetada, con ese aire integral de los que llevaron la pren- 
da toda la vida. Los ojos cansados brillan atentos, todavía capaces de calibrar los sutiles matices de la incandes- 
encia. La postura erguida, solemne. O relajada, acodados sobre la media hoja de la puerta. 

Pero todos los rostros se iluminan al hablar del trabajo con cualquiera que pueda entenderlo. 

Cuando le dije a MANUEL BERMÚDEZ que iba a robarle un poco de tiempo, hizo guiños tras las gafas y res- 
Pondió con su voz quebrada: 

— No importa; tengo todo el tiempo del mundo. 
MELCHOR LEGASPl, al preguntarle por él sin conocerlo, se apuntó al pecho con el pulgar y me miró socarrón. 
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MANUEL BERMÚDEZ se inclina sobre el yunque con el aire de los 
muchos años en un oficio que ya quedó atrás. 


— ape e — 


EDUARDO ANDINA a partir de una fotografía muy deteriorada. 


— MELCHOR soy yo; venga conmigo. 
La cara de ALEJANDRO COTARELO, a sus ochenta y siete años, resplandeció. 
— Pase, hombre. Estoy solo en casa. 

Y esto era una invitación para hablar sin tasa. 

EDUARDO ANDINA, aunque no era propenso a enseñar sus trabajos a desconocidos, me lo mostró todo con 
la mejor voluntad, pese a que la enfermedad ya lo afectaba mucho. Incluso revolvió varias habitaciones para encon- 
trar más cosas. Me presenté —hay que decirlo todo- acompañado de la mejor recomendación: su hijo JOVINO. 

Y así todos los restantes. 

Sus mujeres, igualmente sociables, han desarrollado una intuición especial para evaluar al visitante. Aparece 
la sonrisa fácil. 

— Lo tiene ahí dentro. Está afilando. 

Irradian la serenidad propia de un medio silencioso, solo alterado por el golpeteo cantarín del metal. Las vivien- 
das aisladas, de mazacote de pizarra, no llaman la atención. Parece que siempre estuvieron en su sitio, formando 
parte del terreno. Unas junto a la carretera, fuera de nivel; otras un poco más alejadas. Lejos donde ahí arriba sig" 
nifica una legua de escarpa. 

Se expresan con la flema del que no tiene prisa o con una extraña mezcla de calma y brusquedaad. Prefieren, 
como es lógico, la práctica al verbo, sobre todo cuando la reseña les parece demasiado complicada para su inter- 
locutor. Entonces dicen: 

— ¡Mire usted! 

Y meten mano a los hierros. Manos masivas en las que el músculo forma gruesas almohadillas bajo la piel. 

Sensibles para esculpir delicadamente la madera; duras para machacar el acero. 
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Veiga de Zarza junto al Turia, que marcha hacia la inmediata Galicia. 


La generación que les sigue, de mediana edad en adelante, está educada igualmente en la vieja escuela. Y 
ahora se va incorporando algún muchacho, cimiento del porvenir. 

Los medios informativos se ocuparon y ocupan de ellos bastante en forma de reportajes individuales donde 
hablan de sus orígenes, trabajo y estado actual del oficio. Ahora como consecuencia de una situación conocida. 
Antes, de vez en cuando, para reflejar unas condiciones de vida muy duras. 

— Cuando vino la luz hicieron algunos reportajes para ver como estábamos. 

— Entonces se trabajaba mucho y a lo bruto. Era después de la guerra. No teníamos luz. Hoy sí y pode- 
mos poner un motor para tirar de la piedra de afilar, el esmeril y todo eso. Antes todo era a martillo 
y a lima. Yo en este tornillo (de banco) me ponía a las seis de la mañana y venían las doce de la 
noche y estaba aquí, en el tornillo. O en la fragua. 

— Todavía hay en TARAMUNDI quien se levanta a las cinco de la mañana. Muchos recuerdan jorna- 
das que empezaban a las cuatro de la mañana y acababan a las diez de la noche. En los años 59 
y 60 no era raro empezar a las seis o las siete y acabar a las once y las doce. 

Los viejos son mantenedores de antiguos prestigios, llegando a un equilibrio entre precios, producción, tiempo 
y Una calidad estimada como suficiente. Los trabajos de encargo son primorosos, respetando su propia línea. Entre 
los eventuales hay de todo, oyéndose cosas como: 

— Hubiera sido de lo mejorcito, pero apenas se dedica. 
— Si quisiera trabajaría muy bien, pero es bastante abandonado. 
— La apariencia de sus navajas es grosera, pero el corte es de primera calidad. 

La cuestión artesanal merece un trato cuidadoso. En principio son oficios que producen objetos de uso común. 
La fabricación industrial de cuchillos y navajas no afectó a TARAMUNDI, que siguió teniendo muy buen mercado 


O 
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Veiga de Llan bajando al Cabreira. Más allá TARAMUNDI. 


| en función de unos resultados tangibles. Aquí la artesanía adquirió perfiles concretos, defendiéndose ante la pode- 
| rosa competencia industrial en base a una especial forma de hacer, porque en ello están las manos de un hombre 
con la sabiduría transmitida por generaciones de predecesores y una experiencia acumulada desde la niñez. Se da 
al producto un sello propio. 

— Esto es de aquí; es lo que hacemos aquí. 

Decoraciones especiales funcionan como señales de identidad inconfundibles y las muestras no adornadas 
guardan formas y proporciones, buscando lo más antiguo o rústico. 

Hoy se añade a la venta tradicional en ferias, mercados y establecimientos la promoción local. La gente acude. 
Pudiera parecer que no mucha, pero está por todas partes. No es raro ir a una forja y encontrarla con excursionis- 
tas. Recuerdo una vez que fui a hablar con un herrero de la carretera. Había pasado muchas veces por delante de 
su casa y en aquella ocasión decidí llamar. No quería molestarlo pero nos entretuvimos cambiando impresiones y 
salió un instante de la forja para buscar algo que deseaba que viese. En ese momento entró media docena de turis- 
tas. Todos eran muchachos menos una chica de gruesos lentes y voz rasposa que parecía dirigir el cotarro. 

— Nos han dicho que hace usted navajas. 

Me apresuré a ponerla en antecedentes de que yo sólo era un pelma y le advertí que no se arrimase a la fra- 
gua porque tiznaba. Pero el mal ya estaba hecho. Trató de limpiar el pantalón con la mano, también manchada, y 
el resultado fue deplorable. Por alguna causa me gané su rencor. El herrero regresó y opté por marcharme, pro- 
metiendo volver. 

En un lugar turístico donde una de las rutas programadas se denomina precisamente DE LOS FERREIROS?, la 


1 El recorrido es TARAMUNDI - Mazo Novo - Vega de Zarza - Mousende - TARAMUNDI. En el tramo Mousende - TARAMUNDI es donde 
se agrupan más forjas. En Veiga de Zarza, donde hubo una docena de ferreiros, ya no queda nadie. 
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En esta página y en la siguiete, galería de hombres que marcaron una época. 
A todos les llegó la hora del descanso tras dilatadas vidas laborales. 
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Ventana de una forja. Una breve pausa en el trabajo permite asomarse y mirar hacia el fondo 
para después subir por la ladera de enfrente, donde algún compañero estará ocupado en los 
mismos menesteres. 


Esquíos visto desde Los Teixois. 
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visita a alguna forja parece obligada 
y los artesanos atienden a los visi- 
tantes con la mejor voluntad. Estos, 
salvo excepciones, se limitan a ver 
las cosas preguntando por sus nom- 
bres o para que sirve esto o aquello. 
Otras veces oyen las explicaciones 
del herrero, miran alrededor y se 
van. Yunque y martillo son conoci- 
dos de todos, pero el juego del bar- 
quín y el soplo del aire en la tobera, 
escupiendo un torrente de chispas, 
siempre producen su efecto. 

Hoy más que nunca la cuchillería 
es el RECUERDO DE TARAMUNDI. 
Es difícil irse de allí sin llevar algún 
cuchillo o la típica navaja. Incluso 
personas que nunca han portado 
una de éstas, la sienten ahora en el 
bolsillo con una nueva sensación. 

En cualquier caso, nadie va a 
olvidar aquello. 
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JOSÉ ANDINA COTARELO en 1991. Tenía entonces noventa y un 
espléndidos años. 


Abraido es todo un espectáculo. Algo casi artificial. 
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4.TARAMUNDI 8. VALIN R, Rio 
7 menos de 250 m. 2.MOUSENDE 9. AGUILLON A. Arroyo 
> 3.VEGA DEZARZA  10.VILANOVA 
de 250 a 400 4.CABAÑIÑAS 11.NOGUEIRA 

5.MAZO NOVO 12.ESQUIOS 
WU de 400 a 500 6.VEGA DE LLAN 13.LOS TEIXOIS 

7.LLAN 
MUA «e s00 2 600 
E a mas de 600 m. D LUGO SD SAN TIRSO DE ABRES 


En los folletos turísticos aparecen planos del municipio señalando los lugares de interés, entre ellos las localidades donde hay alguna forja. 
Este es una simplificación basada en el del Instituto Geográfico Nacional. Abarca un tercio aproximado del concejo, donde se centra el mayor 
número de artesanos. 
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XVII 
LA VENTA 


— Antes llegaban los herreros de 
los pueblos al amanecer. 

El fabricante solía ser el vendedor y trans- 
portaba los efectos a lomo de mula o yegua, 
fijando a la albarda los paquetes de cuchillería, 
hoces o herramientas. Llevaban al animal del 


ronzal y ocasionalmente montaban tras la AQ 
carga!. Y AN 


Otros hacían el transporte del material en el 
coche de la feria, guardándolo en sacos cubier- 
tos por una lona que se ataba. 

Ahora el fabricante ya no vende al público y 
el feriante dispone de mejores medios. Era nor- 
mal que los más importantes tuviesen en cada 
localidad de su mercado alguna casa de con- 
fianza o galpón donde guardaban la instalación 
del puesto, a base de caballetes y tablas —algu- 
na vez una vieja puerta para conformar el table- 
ro. También se prevenían unos postes o varales 
con el fin de colocar toldos y proteger los hierros El primer medio de transporte. Peor que los de hoy, pero mucho mejor 
de la lluvia o humedad. compañera. 

Últimamente se ha generalizado el uso de 
la furgoneta, que puede acarrear mercancía e 
instalación. Todo el aparato se adosa contra el 
lateral del vehículo. 

Unos se ocupan prioritariamente de la cuchillería, teniendo material artesano y de fábrica indistintamente. La 
mayoría de los puestos, no obstante, presenta una gama de objetos más amplía, vendiendo romanas, cencerros, hie- 
rros de labranza, piedras de afilar, cestería y madera. Los hay que alternan estos efectos con todo tipo de quincalla. 

Algunos vendedores de a poco emplean un simple turismo del tipo utilitario, colocando la mercancía en la baca o 
repisa del automóvil si tiene puerta trasera. Organizan así una reducida exposición de cuchillos, navajas, hoces, etc. 

Las navajas despiertan siempre una considerable atención. Las industriales acostumbran a ser de poca cate- 
goría, pero suelen ir acompañadas de una variada serie artesanal. Estas, de más interés, ofrecen el inconveniente 
de la diferencia de calidades que sume al que no sabe en un mar de dudas por el parecido de los modelos y coin- 
cidencia de marcaje. O, lo que es peor, no le hacen dudar. 

Las piezas se colocan alineadas unas junto a otras. Son ejemplares perfectamente vendibles pero dispuestos 
al manoseo. Los restantes no son mostrados por el vendedor si no se le piden y los guarda en una caja o maleta. 
Cuando lo hace, recomienda no tocar las partes metálicas para prevenir la oxidación. 

Cada navaja va envuelta en un papel de periódico, empaquetándose en grupos de doce atados con cordel. Una 
forma más simple consiste en situarlas adosadas en dos filas opuestas, plegando al medio una sobre otra y enro- 
llando el conjunto. 


o 
1 AJOSÉ MARÍA CASTELAO lo mandaba su padre el sábado, después de comer, a CASA EULOGIO de Vegadeo. Hacía el recorrido mon- 
tado en una mula y regresaba al día siguiente. A los demás les ocurría lo mismo y cubrían larguísimas distancias a pie o en caballería. 
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Edificio donde estuvo instalada la CASA EULOGIO (VEGADEO). En el cuerpo más alto se hallaba la banca. El de la derecha, de planta baja, 
correspondía a la ferretería, mencionada por todos los viejos del oficio y ligada a multitud de historias y vivencias. 


Las navajas más vendidas tienen entre 6,5 y 10 centímetros de hoja, según los gustos. 

— En Asturias prefieren las del 9, aunque se venden al mismo precio que las más pequeñas. En León 
las del 10. Algunas de menos tamaño con argolla de latón se venden para niños o mujeres. Para 
hombre, menos de nueve centímetros nada. 

Son las navajas corrientes, de uso práctico. 

— Más grandes resultan molestas en el bolsillo y más pequeñas son poco útiles. 

Las de feria suelen tener 8, 9 o 10 centímetros. El artesano que trabaja solo y forja las hojas puede hacer alre- 
dedor de una docena diaria?. 

En TARAMUNDI venden casi todo a feriantes de Asturias, Galicia y Castilla?. 

— Vienen los marchantes a buscarlas a casa. Todas las que se tengan y más. Cada semana vienen 
siete u ocho fijos; los otros varían. 

Cierta parte de la producción se canalizó hacia A Pontenova, a ocho kilómetros en la vecina provincia de Lugo, 
siendo el centro urbano y comercial más próximo. En la cuchillería de MANUEL VEIGA, ubicada en esta localidad, 
tenían buena cantidad de material que vendían tanto en el propio establecimiento como en los mercados. 

— MANUEL a los veinticinco años era cantero y albañil pero al casarse cambió de oficio, seguramen- 
te influido por un cuñado que vendía por las ferias clavos para los zuecos de los que hacían en 
Meredo, por arriba de Vegadeo. 

Esto ocurrió allá por el año 40. 


2 Va de media docena a docena y media cuando se invierten muchas horas. 
3 En los orígenes no parece que estos trabajos se apreciasen grandemente en Asturias. O no llegaban. Las ventas se decantaban hacía 
Galicia y algo de Castilla. 
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Puesto de venta en una feria. 
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Montaje en la trasera de una furgoneta. 


— Iba a comprar los sábados a Vegadeo, 


donde hacían romanas, que era lo fuerte, 
y un tipo de clavo que llamaban de espi- 
cha, para herrar las ruedas de los carros, 
y otras cosas. Era un hombre muy cono- 
cido. Cuchillos y navajas se los compra- 
ba directamente al herrero. En los prime- 
ros tiempos iba a pie hasta TARAMUNDI. 
Y después a Los Teixois y aún más arri- 
ba, a Las Mestas, para comprar navajas. 
Hoy este lugar está invadido por la male- 
za pero antes vivió allí una familia que 
hacía navajas. Trabajaban el padre y tres 
hijos sólo en esto y, al parecer, lo hacían 
muy bien. Eran navajas de mango senci- 
llo. Marcaban con LAS TRES CES, pero 
cortaban muy bien y el que compraba 
una navaja de aquellas quería más. 


Al margen de esto, el área de Asturias empezó a tra- 
bajarla su yerno MANUEL CABODEVILA. 
— Cuando cogí el volante del coche empe- 


cé a ira La Garganta, Santa Eulalia, 
San Martín y El Tineo. Voy casi todos 
los jueves a Navia y Caridad. Algo a 
Tapia y Vegadeo. Después a las ferias 
anuales de un sitio y otro. 


Escaparate de establecimiento. Los comentarios en los puestos son siempre curio- 
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sos. El vendedor hace sus recomendaciones, 
discutiéndose calidades, marcas y, como no, 
precios. 

El año 18 una navaja ordinaria costaba un 
real y las más acreditadas tres reales (el triple). 
En 1929 las corrientes valían dos reales y las 
especiales un duro (diez veces más). Alrededor 
del 45 las de feria oscilaban entre seis y once 
pesetas. 

— En 1986 yo vendía las de feria a 
315 pesetas unidad. Después no 
se a como las cobraban. Las del 
9 con alguna marca especial a 
450 y las del 10 a 500. 

Ejemplo de clientela para un artesano 
podía ser: 

— Vendo para Asturias (El Tineo, 
Pravia y algún otro sitio) y para 
Galicia (La Coruña, Orense y 
Vigo). 

En otro caso: 

— Trato en casa con marchantes 
de toda la vida. Son de Asturias y 
Galicia. Gente de Mieres, Oviedo, 
TARAMUNDI y Vigo. 

Las de piezas, por su carácter de curiosi- 
dad y escasa producción, son imprevisibles. 

- Vienen de Barcelona, Bilbao, 
Madrid y desde todas partes de 
España. 

Los artesanos que tienen organizada la 
producción a mayor escala venden normalmen- 
te a casas comerciales o a un viajante. 


El material para empaquetar es el más barato: papel de periódico. La página 2. 
del diario se divide en cuatro partes, envolviendo una navaja en cada trozo. No Una muestra Sena: o 
hay gomas ni adhesivos para asegurar el papel, que queda sujeto por las Asturias: Gijón y Cangas de 
dobleces. Narcea 
Lo más sencillo y rápido es enrollar y después volver hacia dentro el contorno Galicia: La Coruña, Lugo Orense 
de los extremos del tubo para arrancar con la mano el exceso. En la ¡ilustración Ñ ? ? 
se ve la secuencia de uno de los sistemas más corrientes. y Vigo 
Al rodar, el borde de la virola describe una curva, por lo que conviene situarlo León: La Bañeza 
de modo que el extremo del tubo por esta parte no pase de centímetro y Zamora: Benavente 
medio. Por el otro lado se va pegando contra el cabo. Finalmente se hacen 


dos dobleces longitudinales para cerrar todo por el lado de la argolla, Claro que 
rebatiendo hacia el interior. Esta parte recibe un par de golpes contra cualquier —- hay casas de muy antiguo que 
superficie dura. piden y se les sirve, no haciendo 


Una vez envuelta cada unidad, se van empaquetando en grupos de doce, tala vialante. Y también vienón 
colocando una hacia arciba y otra hacia abajo. El conjunto se ata con una alta viajante. ambien vie 
goma o bramante. los ambulantes, de los que andan 


por las ferias, a los que se atien- 
de igualmente. 
Los marchantes pueden venderlas también 
a establecimientos. 
— Vi navajas de las mías en el escaparate de una cuchillería, pero yo no se las vendí. 
Los cuchillos aparecen en los puestos de feria juntamente con los de Galicia y Portugal, amén de los de fábrica. 
Se empaquetan en grupos de seis o doce, pero es raro que se adquieran en estas cantidades. Entre los corrientes la 
compra más frecuente es de hasta tres unidades. 
— Compran para lo que les hace falta pero por junto poco porque dicen que les sale caro. 
En cuanto a las tijeras, comienzan a escasear. Son las que peor han soportado la competencia industrial y se 
consideran actualmente poco rentables. Como simple dato, en 1991 el artesano vendía la docena de tijeras para 
pulpo a 6.500 pesetas. 


A 
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— De las calzadas, no 
se hace una doce- 
na por menos de 
8.000. Es mucho lo 
que hay que rezum- 
bar para calzar. 

Van al mercado dispuestas en 
lotes de una docena, que se unen 
con un alambre galvanizado fino. Se 
usa alambre en vez de cordón, pues 
éste se humedece y estira. Para 
atarlas, se cierran y se pegan una a 
la otra de forma que los ojos coinci- 
dan. Entonces se corta un trozo de 
alambre de la madeja y se mete por 
los ojos de un lado, pasándolo a con- 
tinuación por los del otro. Finalmente 
se le da una vuelta por el cuello, 


ATAN 4 ia epa inmediatamente por encima de los 

Estuches. le cartoncillo fue encargado a un establecimiento y lleva impresos el nombre y a y e 

datos. La caja de madera forrada está hecha por un artesano con vistas a exposiciones. La ojos, juntando los cabos y retorción- 
caña es una curiosidad. dolos. Por la parte de las hojas no se 


sujetan. 
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Establecimientos en la plaza de TARAMUNDI. En primer término el carbayo reconstruido. 
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De forma global, al tener la producción una salida tan rápida, es raro encontrar en las forjas ejemplares dispo- 
nibles. No tienen ni muestras. 

Algunos han mandado sus productos a exposiciones y certámenes de artesanía. Las NAVAJAS DE TARA- 
MUNDI viajaron a multitud de lugares de toda la geografía nacional. En muy pocas ocasiones se llevaron los pro- 
ductos de la mano de los propios artesanos, sino que fueron los intermediarios o clientes los que se ocuparon 
de esto. 

— Las mandé muchos años a las ferias de muestras, a Madrid, Vegadeo y Gijón. Nosotros, ir a las 
ferias de artesanía, no. Suelen llevarlas los que van a buscarlas a las forjas. 
— El año pasado mandé varias a una exposición de artesanía y no me las han devuelto. No pienso 


mandar más. 
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XVIII 
EL FUTURO 


Los libros comerciales muestran claramente el retroceso. 

— En 1962 disponía de noventa y tres clientes; ahora sólo tengo veintitantos?. 

Durante el período en que se escribieron estas páginas su número osciló entre diecinueve y veinticinco fijos, 
acompañados de un pequeño grupo con dedicación ocasional. La artesanía de la navaja nació, progresó y en algu- 
nos casos llegó a resistir cuatro generaciones. Todo el valor presente está en unos cuantos hombres trabajando 
solos, sin otro estímulo que su propia afición. 

— En TARAMUNDI sólo quedan cuatro viejos en sus forjas. 

Es la pequeña artesanía, humilde, que permite ganarse la vida pero nada más. Poco a poco se fue conocien- 
do el nombre. El nombre de su pueblo impreso en hojas y hojas como divisa de calidad. Y actualmente su propio 
nombre asociado, ya en las hojas, ya en los mangos. 

Los entendidos hablan de las navajas de fulano o mengano, individualismo evidentemente valorativo. Tal cosa 
parece que tiende a cerrar el círculo, si bien la pérdida del carácter personalista remitiría la NAVAJA DE TARA- 
MUNDI a un tipismo vulgar. Lo que priva es la bondad de las hojas, del corte. Un buen hacer de aspecto simple, 
campesino, que alcanzó su abolengo en el tránsito de padres a hijos. 

Actualmente predominan los hombres de edad, hombres terminales, sin relevo, cuya descendencia prefirió 
otros empleos. 

— Ahora todo cambió. Antes había muchos herreros. La cosa empezaba en Santa Eulalia de Oscos y 
llegaba hasta TARAMUNDI y Ríotorto (Lugo). Todos vivían del oficio. La auténtica verdad es ésta. 

—- Cuando yo empecé el oficio había muchos en TARAMUNDI. Ahora ya quedan pocos. Pienso que el 
oficio terminará por acabarse. Antes había un herrero en una casa y según iban viniendo los hijos 
todos aprendían el oficio. Ahora no lo aprende uno. Y alguno, si lo aprende, es mientras no apare- 
ce otra cosa. 

— Si hay otra cosa, que mis hijos no sigan en esto. Esto es muy esclavo y muy mal pagado. Queda 
sólo la afición, que para muchos es un veneno. 

— En este momento no hay ni la mitad de los que trabajaban hace pocos años. Además, hay muy poca 
gente buena porque los que empiezan ahora creen que este oficio se puede aprender en seis meses 
y de esta manera ganarse la vida. Esto no es verdad pues lo que prima es la práctica que tengas o 
la cantidad de años que lleves trabajando. 

Por un lado está el aislamiento —la mayoría vive en los alrededores de TARAMUNDI. Por otro, el trabajo soli- 
tario en la forja no es lo más atractivo para un joven. La monotonía, si falta entusiasmo, genera rápidamente el abu- 
rrimiento. Finalmente, la inmovilidad del pueblo va contra las ansias de los muchachos. Todo esto funciona por junto 
o separadamente, con múltiples combinaciones. 

Hacer navajas manualmente es tarea delicada y de tiempo; por eso la producción es baja. El candidato a forjador 
ha de someterse a un aprendizaje serio para adquirir la destreza indispensable y conocer las propiedades del metal. 

— Es preocupante tener que forjar y hacer el tratamiento térmico de las hojas. En cuanto a los man- 
gos, también lo es moldear, montar, limar, dibujar y pulir con una correa. 

Ante la sensación de que la artesanía termina, se siente la necesidad de fomentar nuevos valores. 

— Si no se toman medidas urgentes esto puede desaparecer en el plazo de unos años. 

MEDIANTE comentaba sobre la enseñanza, hace ya mucho tiempo, que pese a su edad estaba dispuesto a 
ensayar con grupos reducidos, trabajando en equipo. 

Algunos profesionales dirigieron cursillos subvencionados por el INEM. La idea era que 


1 CASA VICENTE en TARAMUND!. Llama clientes a los herreros que llevaban sus labores al establecimiento para vender. 
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Nuevas líneas en TARAMUNDI tocantes a los materiales para enmangar, adorno, tallado y planta 
de la hoja. En la columna de la izquierda están labores de artesanos de la nueva generación. La 
de arriba es de PEDRO BERMUDEZ COTARELO, que sucede a su padre, ya fallecido. 


= con uno sólo que siga el oficio es suficiente. 
Pero 
— de doce alumnos, cuatro pueden ser buenos. Lo malo es que no saben si van a seguir. No hay dine- 
ro para herramientas y el trabajo es duro. 

Los veteranos dicen que la experiencia es indispensable y cada unidad salida de sus manos acumula en su 
sencillez la fuerza de miles de horas de trabajo. Resisten tenazmente cualquier innovación o avance tecnológico, 
aferrándose a los métodos ancestrales que practicaron desde siempre. Piensan que el hacer manual supera con 
mucho cualquier otro sistema. 

— Siempre se hizo así y se ha de seguir haciendo, porque otra cosa sería eso: otra cosa. 
— La navaja de fábrica tiene mucha cosa, mucho adorno, pero nunca da el resultado que éstas. 
Cualquiera que utilice unas y otras puede decirlo. 

Hace tiempo trató de organizarse una cooperativa. 

— Consistía en concentrarlos para canalizar y absorber la producción. Había que fijar unos cuantos 
tipos de navaja y trabajar en cada uno de ellos por grupos. 

La idea no prosperó. Vendían enteramente la producción sin salir de casa y deseaban seguir independientes. 
El método fue rechazado y todo siguió igual?. 


2 En los centros cuchilleros más importantes del mundo se siguió este procedimiento. Cada artesano se especializaba en determinadas 
piezas, modelos o simplemente se ocupaba del montaje y acabado, todo por cuenta de un agente de ventas con cuyo nombre se marcaba el 
producto y era el encargado de vender el material. 


yr | 
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— Todos las quieren y no discuten el precio. No se necesita salir de casa para vender. Siempre apa- 
rece algún comprador que adquiere cuanto se tiene. A veces se quejan de esperar tanto tiempo para 
venir y encontrar suficiente producción. 

Tenemos un mercado abierto, en marcha, y los grandes, ya con muchos años, necesitan el relevo. La seguri- 
dad del futuro hemos de verla en el juego de varios factores. Las dificultades para abrirse camino fuera, en otras 
tareas, hacen que algunos regresen y la doble dependencia de la artesanía y la labranza sujetan en ciertos casos. 
El hecho de que TARAMUNDI sea en estos momentos un centro de turismo rural consolidado, lejos ya de los tan- 
teos de la primera mitad de los años 80, provoca la promoción de todos los sectores, animando al asentamiento de 
primerizos?, Incluso la vocación artesana por sí misma ha sido decisiva en ocasiones. Son pocos, pero podría bas- 
tar ya que estamos ante un gremio restringido. En la encrucijada se apuntan dos soluciones. Unos abogan por la 
producción organizada. Hoy la industria de la navaja ha evolucionado y se fabrican buenos ejemplares en acero 
inoxidable, que parece más limpio y corta lo necesario. Salen perfectas de los talleres, con toda clase de adita- 
mentos y a precios asequibles. En estas condiciones 

— hay que modernizar, mejorando clase y diseño. Hay que trabajar bastante en ello. 

Otros son partidarios de conservar, aunque facilitando tareas. 

— Si los que empiezan estuviesen más mecanizados les sería mejor al comienzo. 

— Se trata de un trabajo artesano en el que no te haces millonario pero, si se es trabajador y se meca- 
niza algo el sistema, da para comer. 

En la primera de estas corrientes está GARCÍA OSORIO que hace pocos años abrió un taller mecanizado fren- 
te a su antigua forja, ahora dirigido por su hijo JOSÉ LUIS. 

Y en abril de 1997 comenzó a funcionar LA CUCHILLERÍA DE TARAMUNDI S.A. con prensa, vaciadora, copia- 
dora y muelas. Trabajan cuatro empleados (1999) y, de momento, sólo hacen tres clases de cuchillo (¡amonero, de 
fuente y patatero), estando las navajas en proyecto”. 

Con respecto a la línea puramente artesanal es necesario trabajar muy bien. En realidad todo ha ido mejo- 
rando y 


—- hoy se hace mucha mejor calidad que hace diez años. Hay que vencer la competencia industrial. 

También es de notar que los precios son proporcionalmente elevados. Decía un hombre en un puesto de feria: 

— ¿Cómo puede ser esto tan caro? Son dos trozos de hierro y un palo. 

Imitaciones hechas en Albacete valían 300 pesetas en 1984. Las portuguesas costaban al ambulante 35 pese- 
tas unidad en el mismo año, vendiéndolas a 30 duros. Las de piezas se consideran poco rentables por la cantidad 
de trabajo que dan, aunque se cobren. 

Se trata, por lo tanto, de mantener unos precios competitivos 

— para que lo de hoy siga existiendo, porque si llega a un precio que la gente no compra irán desa- 
pareciendo aunque sea triste. 

Parece estimulante que 

— la venta de navajas no ha bajado porque es un artículo siempre necesario para utilizar en casa, en 
el trabajo o, simplemente, cuando se va a comer al campof. 

Esto habla de adeptos y es esperanzador. Donde haya demanda habrá producción y donde se exija lo mejor, 
sin duda se obtendrá. Lo ideal sería producir sin caer en el amorfismo de la rutina, buscando calidad dentro de una 
cierta variedad; mantener los verdaderos prestigios, base de una sana competencia, y fomentar el orgullo profesio- 
nal, estimulante de nuevos valores. El artesano no está en decadencia y en los mejores centros cuchilleros del mundo 
lo magistral sigue en manos de artesanos, cosa que no va a cambiar. 

Vamos a un punto de inflexión porque en la vida de hoy los cambios son rápidos. Los jóvenes no quieren espe- 
rar, experimentando con sus iniciativas, y los conceptos económicos son distintos. 

¿Qué pasa con los diseños? 

Las hojas aguantan sin cambios y con la terminación de siempre, aunque va creciendo la tolerancia hacia los 
aceros inoxidables, permitiendo vislumbrar que en un tiempo no muy lejano se habrá generalizado. 

Cuando comenté en algunos círculos la idea de un sistema de retenida que no alterase la línea todos opinaron 
que tal cosa convendría. 

— Haga un proyecto usted mismo y que alguno lo ensaye. 


3 Gente procedente de las escuelas taller está empezando a hacer cosas. Tratan de dar un toque personal, mostrando imaginación, pero 
tienen tendencia a trabajar a ráfagas, compartiendo esta actividad con otras. Parece que cuando encuentran algo distinto se dedican a ello pre- 
ferentemente. 

4 JOSÉ LUIS GARCÍA CORBEIRAS. 

5 Ver Apéndice 3.-LA MECANIZACIÓN. 

$ Esto es cierto y muy acorde con el ritmo de vida de los pueblos, donde la cuchillería de TARAMUNDI tiene mayor implantación, pero no 
se puede perder de vista que las costumbres que parecen más arraigadas van cambiando. 
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Trabajo de JUAN CARLOS QUINTANA destinado a Casa 
Consuelo (TARAMUNDI). Exhibe el logotipo del 
establecimiento en metal, recortado e incrustado en el 


cabo. Es notable la argolla surcada profundamente en Modelo experimental de JUAN CARLOS 
hélice. QUINTANA para retenida de la hoja. 


No lo hice, pero hay alguna prueba en marcha. El problema está en la repercusión que esto tendría en el tra- 
bajo y los precios. 

En las argollas apuntan tímidamente nuevos dibujos, normalmente sencillos. 

El mango, sin dejar lo de antes, va incorporando materiales, sobre todo maderas no autóctonas como el olivo 
o exóticas: ébano, palo santo, cocobolo y muchas más. 
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Cerramos ahora este capítulo pero nada termina. El final de una época o su desarrollo lo irán escribiendo aque- 
llos que alguna vez conversaron con un ferreiro sentados junto a la puerta de la forja, sin prisas, mientras allá en el 
valle las sombras se hacían muy largas. O los que habéis tenido interés, siguiendo estas líneas hasta aquí. 

Todo lo anterior puede parecer fruto del momento por cuanto se habla de un tiempo y unos hombres, pero se 
va a exaltar técnicas de las que fueron o son representantes. Ellos dejarán paso a otros que seguramente harán 
las mismas cosas y se manifestarán de igual modo, aunque cada vez más alejados de las raíces. 

Si en el futuro las condiciones de vida y de trabajo cambiasen, quedaría el poso de la artesanía pura y el recuer- 
do indeleble de los que mantuvieron la tradición hasta el final. 

Y el rescoldo seguiría vivo, allí donde las dinastías de herreros tramaron una complicada red, donde las llamas 
de la fragua caldearon todos los hogares, donde el acero de afilar corre por las venas. 


APÉNDICE 


ACERO EN LAS VENAS 171 


1.—-EL VIEJO OFICIO 


El laboreo del hierro según las antiguas artes se 
mantuvo en la Asturias Occidental hasta mediados del 
Siglo XIX y aún más, apoyado en la trilogía: mineral, 
madera y agua. Durante los quinientos años anteriores 
los medios no habían evolucionado, situación común 
en Europa por entonces. Cualquier lugar donde coinci- 
dieran masas forestales, agua en marcha y alguna 
vena ruin ya se consideraba válido en la Edad Media. 
Esta concurrencia situó multitud de instalaciones en las 
montañas del oeste, quedando demarcaciones com- 
pletas adscritas a aquella industria y sus derivados. De 
estos, uno de los más conocidos fue la clavazón, des- 
tinada en buena parte a los arsenales ferrolanos. 

Los yacimientos, casi siempre mezquinos, se 
picaban en el suelo. Después el mineral era traslada- 
do a la FERRERÍA, ya en carro, ya en acemíla si lo 
accidentado del terreno lo exigía. En ésta funcionaba 
el dispositivo de fusión y el martillo pilón o MAZO que, 
con ayuda de la fragua, estiraba, troceaba y modelaba 
el metal, dejándolo listo para posteriores tareas de herrería. 

Pese a la desaparición relativamente reciente de las últimas ferrerías, tan solo queda de ellas alguna ruina espo- 
rádica. Los mismos montones de escorias fueron vendidos. En cambio quedaron los datos económicos y contables. 
Por eso sabemos bastante del abastecimiento de mineral y carbón, épocas de trabajo, personal empleado, rendi- 
miento, precios, beneficios y destino de los elaborados. Pero aspectos técnicos tales como la naturaleza de los hor- 
nos y proceso de fundición se nos presentan mucho más oscuros”. 

El carbón vegetal alimentaba el horno. Y el viento, animador del fuego, procedía de una batería de fuelles coor- 
dinados o BARQUINERA, movidos alternativamente por la máquina hidráulica. 

La dinámica productiva y modo de demanda daban lugar a jornadas laborales interminables que después, aún 
con otra forma de producción, continuaron y todavía permanecen en el recuerdo de todos. En el verano se inte- 
rrumpían los trabajos por LA SECA. 

Las ferrerías van cobrando auge hasta el Siglo XVIII. Por entonces venían funcionando en Asturias alrededor 
de medio centenar?. Andando el siglo, la creciente importancia del hierro iría ocasionando cambios que iban a ter- 
minar con el sistema. Los problemas vinieron en mayor o menor medida del transporte del mineral?, vías de comu- 
nicación para distribución, pobreza energética por arrasado de los bosques o necesidad de combustibles con mayor 
rendimiento, avances tecnológicos y circunstancias económicas y políticas. No se pudo forzar el estatismo propio 
de una artesanía local arcaica, faltando además recursos dinerarios y las nuevas técnicas en marcha?'. 


Escoria de una ferrería. Actualmente formaba parte de un muro. 


7 El término ferrería produce una cierta confusión al aplicarse también al mazo y su entorno. 

8 Aquí siempre se recurre al CATASTRO del MARQUÉS DE LA ENSENADA, que enumera detalladamente las instalaciones de la época. 

2 Para una economía precaria cualquier alteración de los precios puede llevar rápidamente a la quiebra. Los tiempos en que el mineral 
estaba cerca de las artes de beneficio fueron quedando atrás y había que traerlo de fuera. Los gastos de transporte que ocasiona cualquier 
material han de mantener un equilibrio pues toda alza, por pequeña que sea, quizás se haga insoportable. Y, de hecho, éstas se producían con 
machacona insistencia. 

10 Faltaba capital al no haber inversión y la descentralización del trabajo difundía los beneficios que iban a sufragar centros complemen- 
tarios, a su vez con problemas. La fuerza hidráulica, que pareció el inicio de cambios importantísimos, sólo llevó a facilitar el trabajo bruto pero 
no repercutió en un cambio de mentalidades y, en consecuencia, no hubo iniciativas en cuanto a toma de decisiones y asunción de riesgos, pro- 
pias de los cambios de tecnología. 
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Los Teixois. Las redondeces y la vegetación dan al paisaje una cierta blandura. Sólo la visión del río al fondo y la sensación de distancia que 
producen los sonidos permiten calcular las dimensiones y amplitud de los plegamientos. 


Sobrevivieron los mazos, que llegaron hasta hace poco por ser útiles para la herrería rural. 

El mazo es un martillo hidráulico primitivo cuyos orígenes se remontan al Siglo XIV. Consta de un árbol de 
madera de roble que lleva en un extremo la rueda de paletas -RODICIO— movida por agua procedente de un depó- 
sito elevado -BANZADO- y en el otro un engranaje de aletas -MALUGREIROS. Éste, al girar el árbol, empuja y 
suelta alternativamente el remate de un grueso fuste basculante —XIMELA— colocado perpendicularmente y termi- 
nado en una maza de hierro con figura de pera. Al suelo se fija el tachón —INCRE-— que también es de hierro, sobre 
el que bate. Requiere, como es lógico, la inmediatez de la fragua. 

El agua del banzado descarga sobre el rodicio al retirar el tapón o válvula —-MAZA-— de un orificio en el fondo 
por medio de una vara o pértiga articulada que se apoya en una especie de puente “CARRO. El agua baja con fuer- 
za constante a través de un conducto —CHIFLÓN. 

El mazo nunca tuvo intervención directa en cuestiones de cuchillería, pero sí era utilizado para preparar la 
materia prima. El metal estirado en él y reducido a varillas se usaba para hacer hojas. 

De los varios que se vinieron abajo han sido rehabilitados por motivos turísticos el de Aguillón y el de Los 
Teixois?*?, 

Los Teixois está en una olla. Cuando fui por primera vez el cielo era de color gris plomo y hacía frío. Pasé el 
puente sobre el arroyo y sentí la humedad como algo que podía agarrar. El agua rezumaba del depósito, resba- 
lando por la pared de piedra y chorreando sobre la rueda del mazo. Ésta, rota e incrustada de verdín, parecía un 
viejo pecio. 

El conjunto comprendía, además, un molino comunal de agua, una rueda de afilar y el generador de electrici- 
dad!?. La instalación del mazo estaba invadida por las zarzas. Las aletas del eje habían quedado reducidas a sim- 


11 En el CATASTRO del MARQUÉS DE LA ENSENADA figuran siete dentro del concejo de TARAMUNDI. 
12 Hace pocos años LUIS LEGASPI, hijo de MELCHOR, añadió un batán al grupo. 
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Mazo de Los Teixois y detalle del hierro. 
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Los Teixois. Rueda de paletas y antiguo árbol. 


ples muñones y el fuste descansaba en el suelo 
semienterrado, conservando el hierro en su extremo. 
Al lado, el tachón asomaba tímidamente entre la hier- 
ba. MELCHOR comentó entonces que estaban desti- 
nados cuatro millones de pesetas para levantarlo. 

Ahora, ya reconstruido, el antiguo árbol se colocó 
fuera, delante de la rueda motriz. Los visitantes pasan 
a su lado sin reparar mucho en la reliquia. Hace más 
de cien años que fue puesto en este mazo proceden- 
te de otro —el Mazo Novo- donde prestó servicio 
mucho tiempo. Al parecer, cuando lo llevaron a Los 
Teixois ya era viejo. Dejó de funcionar por 1974, 

El aire a presión para activar los fuegos era surti- 
do por fuelles o la llamada TROMPA DE AGUA. 

La trompa consiste en un conducto estrecho y 
largo formado por cuatro tablas, conectado por arriba 
al fondo del banzado con la correspondiente válvula. 
Por abajo ajusta a una campana cuya parte inferior 
está sumergida en el agua. De ella sale un tubo del- 
gado, dirigido al horno o la fragua. 

Cuando baja el agua procedente del depósito 
pasa por un estrechamiento del conducto donde se 
practicaron varios orificios con el fin de aspirar aire del 
exterior. Éste se mezcla con el agua, siguiendo la 
caída en conjunto hasta la campana. Al llegar a ésta, 
impactan sobre una meseta, separándose ambos ele- 
mentos. El agua sale por un rebosadero y el aire por 


un caño en la parte superior!?. 


13 Aunque el invento es antiguo, su aparición en el territorio donde confluyen Asturias y Galicia es relativamente reciente. Al ser cons- 
trucciones totalmente rígidas, sin piezas móviles ni desgaste, las averías son raras y el rendimiento excelente. Que el sistema no se hubiera 
adoptado antes parece depender de que el aire emitido va cargado de humedad, lo que al principio se vio como un inconveniente. 
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La producción de los Siglos XVIIl y XIX, además 
de clavazón, era de calderería y herramientas de 
campo, amén del material en bruto. Las crónicas de la 
época no mencionan la cuchillería. 

La presión de los elaborados industriales durante 
aquél último siglo barre las pequeñas explotaciones 
locales. El hierro ya no nace allí y en aquellos momen- 
tos los oficios derivados dejan de heredarse y sólo 
queda su conocimiento. La actividad metalúrgica cam- 
bia de signo. El herrero abandona o queda desplaza- 
do a las áreas de reparaciones y utillaje rural, traba- 
jando solo o en familia?*. 

La NAVAJA DE TARAMUNDI aparece en este 
momento. 

Sería ideal pensar que la actividad cuchillera que 
hoy conocemos es la última manifestación de un 
remoto pasado en virtud de un proceso coherente. 
Pero el principio fue distinto. 

Las técnicas cambiaron y la materia prima tam- 
bién. No estamos en la historia del hierro, sino en la 
del acero. Aún más: en la del acero vivo con toda una 
carga de misterio y conjuro que no era aborigen. 

La cadena que empezaba con la extracción del 
mineral y concluía con la salida de productos férricos 
se interrumpe y aparecen nuevos criterios encamina- 
dos a la transformación de la chatarra aunque, eso sí, 
pudieron desarrollarse en función del viejo oficio. 
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Restos del mazo de Veiga de Llan. Quedan los soportes, la rueda carcomida y la maza incrustada en la tierra. 


Las primeras navajas, sopesadas y usadas, dieron la idea, que se extendió con rapidez. 

En TARAMUNDI abundan las casas donde quedan restos de las antiguas forjas desmanteladas. La repisa junto 
a una ventana, un tornillo de bisagra herrumbroso apoyado en una esquina y, junto al muro, bajo un maltrecho ¡er- 
gón o un montón de mazorcas de maíz, el barquín incrustado de polvo que ya forma parte de su naturaleza. Y se 
nos va la mano hacia la vara por si con un simple tirón pudiera producirse el milagro y comenzase a resollar. 


14 La herrería rural también fue declinando, sobre todo desde los años 50, ante el empuje del material de fábrica y nuevas formas de tra- 
bajo agrícola. 
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Herramientas que prestaron servicio en la instalación de Veiga de Llan (IGNACIO ANDINA). 
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0,50% C 0,70% 0,90% 6 


Ensayo a la chispa para comprobar la abundancia de carbono. Se apoya 
la pieza de acero a examinar sin mucha fuerza sobre una rueda de esmeril 
de grano medio dentro de la gama dura a elevada velocidad. La 
observación del haz de chispas necesita un fondo oscuro para contraste y 
requiere una gran experiencia. En la figura se ven de forma simplificada 
tres porcentajes. 
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2.—EL ACERO 


Las aleaciones hierro-carbono se llaman ace- 
ros cuando el carbono representa del 0,50 % al 
1,60 % del peso total. Por debajo faltan las nece- 
sarias condiciones de dureza y por encima la textu- 
ra se hace basta, siendo indomable a la forja. 

En principio, con aceros procedentes de cha- 
tarra había que determinar la cantidad de carbono. 
Las limas, sierras para piedra y herramientas de 
corte se consideraban buen acero, aunque las pro- 
porciones de carbono podían variar de unos mate- 
riales a otros hasta un 0,50 %. Esto exigía una 
serie de pruebas preliminares o tanteos. Se llegó a 
usar simplemente hierro, confiando en que un for- 
jado insistente endurecería las hojas lo suficiente?*. 

Ahora tiende a comprarse acero industrial. 
Viene en barras que cortadas al medio longitudi- 
nalmente dan dos tiras listas para forjar. Las sec- 
ciones —-25 por 4, 20 por 3, etc.— se expresan en 
milímetros, yendo marcadas en las esquinas. 

También se pide en planchas o chapas que 
después se reducen a tiras. Es acero nuevo, de 
características conocidas, y puede venir de fábrica 
ya recocido. 

— Las compramos a almacenistas. Se 
compra más bien lo que tienen, 
aunque ha de reunir condiciones. 

El abanico en cuanto a carbono es el siguiente: 

A) Aceros de 0,80 % a 0,90 % de carbono que 
se surten como especiales para cuchillería. 

— El acero más duro es mejor, pero 
más difícil de tratar. Hay que tener 
un cuidado enorme para templarlo. 

B) Aceros de 0,60 % a 0,70 % de carbono, 
especial para herramientas de tipo semiduro. 


— Es muy bueno para trabajar y corta muy bien. Puede templarlo cualquiera y apenas hay que 


revenirlo. 


C) Aceros blandos para herramientas con 0,50 % de carbono. 
— Se trabaja muy bien porque es blando y da menos que hacer. Las barras recocidas levantan viruti- 


llas en los cantos al meter el escoplo. 


Son aceros no aleados**?, cuyas condiciones están en la proporción de carbono que contienen, llevando añadi- 
do tan solo entre un 0,25 % y un 0,60 % de manganeso (Mn) para favorecer la forjabilidad, elasticidad y resistencia 


al desgaste. 


Cuando se busca un acero para cuchillería ¿interesa que sea muy duro o no? Entra aquí la polémica entre los 


amantes del temple y los que no persiguen la mayor dureza 


— porque así la tarea es más fácil y, por otro lado, con dos golpes de chaira el corte está siempre a 


punto””. 


El principal inconveniente del acero al carbono es que hay una serie de sustancias que lo atacan rápidamen- 
te, obligando a una limpieza inmediata y una observación periódica. En cambio el acero inoxidable no da estas pre- 


ocupaciones. 


15 Tanto limas como sierras llegan hasta el 1,40 % de carbono cuando han de enfrentar materiales de alta resistencia, pero para el tra- 
bajo en las forjas se prefieren las de menos dureza. Las sierras, por ejemplo, acostumbran a tener del 0,70 % al 0,80 %. 
16 Los aceros se llaman aleados cuando contienen más del 5 % de elementos de aleación. 


17 Ver Apéndice 5.-EL FILO Y SU CONSERVACIÓN. 
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Navajas de un artesano de TARAMUNDI ya finado. En 1992 quedaban algunas en Casa Veiga de A Pontenova (Lugo), que se vendían al 
precio de cien pesetas unidad. Son ejemplo de labores en hierro tratado simplemente por forja. O ni eso. En este caso la hoja de chapa fina 
fue recortada directamente en la tijera y acabada con lima. El eje es un clavo remachado y el mango se pintó con un rotulador. 


Se da este nombre a distintas aleaciones caracterizadas por su elevado contenido de cromo (Cr), cuyo fin es 
resistir la corrosión. La incorporación de este metal aumenta la fortaleza ante la agresión de los agentes externos, 
pero es a partir del 12 % cuando comienzan a ser considerados inoxidables. 

En realidad, el término inoxidable es equívoco porque sí se oxidan, aunque el proceso es mucho más lento que 
en los aceros ordinarios. 

Estos aceros gozaron siempre de mala reputación para las herramientas de corte. 

— No corta tan bien como el otro y los filos se embotan enseguida. 

No nacieron para este fin y el corte carecía de calidad. Sin embargo, a nadie escapó la necesidad de mejorar 
las prestaciones en este campo por el amplio espectro de posibilidades que ofrecía. 

Ahora, considerablemente mejorados por el alto contenido de carbono y elementos de aleación, están suplan- 
tando a las hojas tradicionales. Cuchillos de mesa, cocina y, en general, los que tienen que trabajar en un medio 
húmedo se hacen en fábrica con acero inoxidable. La gran mayoría de las navajas están siendo hechas también en 
inoxidable e incluso aleaciones muy especiales van destinadas a navajas de afeitar que se venden al triple de pre- 
cio que las normales. 

El problema para el artesano está en las técnicas para trabajarlo y el tratamiento térmico. Entre el 12 % y el 
18 % de cromo se considera un buen compromiso en cuanto a desgaste y tenacidad. La cuchillería de las moder- 
nas fábricas es de acero inoxidable aleado con molibdeno (Mo) y vanadio (V). A veces se añade una pizca de cobal- 
to (Co) para aumentar el límite elástico y producir mayor resistencia al desgaste. 

El más usado entre los buenos es el 440 C, de tipo martensítico con el 1 % de carbono y un 17 % de cromo. 
Los artesanos tienen que ser sumamente cuidadosos tanto en el forjado, por su tendencia al agrietamiento, como 
a la hora de templar. 
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En abril de 1991 ANTONIO DÍAZ empezó a trabajar con acero inoxidable y presentó ejemplares en la Feria de 
Muestras de Vegadeo. Las hace con el mismo procedimiento que las otras, incluido el forjado, aunque cambia él 
tratamiento térmico. Insiste mucho en que la cuestión artesanal es exactamente igual. 

El acero inoxidable sólo se había aplicado en TARAMUNDI a piezas decorativas pero para navaja de uso cerra- 
ron filas en torno al indiscutible acero al carbono por que 

— para cortar, como esto no hay nada!*. 

Pero lo indiscutible ya se está discutiendo y es el comienzo de algo??. 

LA CUCHILLERÍA DE TARAMUNDI S.A. aplicó desde el principio para todos sus productos esta clase de 
acero. Una aleación molibdeno-vanadio con 0,50 % de carbono. 


19 Fragmento de la nota remitida por un artesano a su cliente: "Le digo que la navaja que me encargó no es muy apta para cortar porque 
es de acero inoxidable. Más bien es de adorno." 

19 En los puestos de cuchillería con motivo del "Il CERTAMEN DEL QUESO ARTESANO Y PRODUCTOS LOCALES (TARAMUNDI, 
29-3-97)" abundaba el acero inoxidable. 
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Prensa para cortar perfiles. Hojas recortadas de la plancha por la prensa. 


3.-LA MECANIZACIÓN 


Dentro del marco artesano, la herramienta va de lo puramente manual a la máquina dentro de ciertos límites, 
pero en este último caso sólo para facilitar la labor y ganar tiempo, sin mejorar las piezas ni producirlas en serie. La 
idea es conservar las premisas del oficio con la ejecución personal de los componentes uno a uno. 

Aún siendo la NAVAJA DE TARAMUNDI esencialmente artesanal, todos usan para el trabajo algunos apara- 
tos eléctricos —taladros, esmeriles, tornos, etc.- que alivian lo más ingrato de la función. 

Unos cuantos, sin embargo, han buscado un mayor grado de mecanización, amortizando entre el 60 % y el 80 
% de la manipulación. 

La impedimenta completa para esto consta de PRENSA, AFILADORA o VACIADORA, PULIDORA y COPIA- 
DOR DE MANGOS”. 

— Empecé por comprar maquinaria. Primero una prensa porque la que había en casa era antigua. 
Después compré una pulidora que pule veinte piezas a un tiempo en siete u ocho minutos si van 
bien repasadas. La afiladora ya la tenía y el copiador lo hice yo mismo. 

Seleccionada una chapa industrial, van sacándose de ella las hojas con una matriz accionada por la prensa, que 
corta varias simultáneamente, saliendo perforadas o no. Esto evita los trabajos de troceo, forja, y recorte. Se emplea 
plancha de acero recocido en láminas de dos por un metros y espesores de uno y tres cuartos a dos milímetros. 

Hay quien se las arregla sólo con la afiladora. 

— La plancha se corta en tiras a la anchura que sea. Después se le da forma cortándola en la cizalla a 
ojo. Seguidamente se marca y a continuación se templa. Se reviene y pasa la hoja a la afiladora. El 
repaso final queda a cargo de la muela de agua. 


20 Ya ha aparecido también algún horno eléctrico con pirómetro para llevar las hojas a las temperaturas previstas de temple y revenido. 
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Dos vistas parciales de la instalación en La Cuchillería de TARAMUNDI S.A. 


Forjadores o no, todos coinciden en las cualidades de la forja. Pero ahora existen aceros especiales muy ajus- 
tados al propósito. No se trata de dar clase a las hojas, sino de mantener la que traen de origen. Tan solo precisan 
templar, lo que no es poco decir. 

— Los hay que tienen troqueles y afiladoras. Las hojas hechas con troquel o de plancha recortada no 
tienen la resistencia al temple que las forjadas y tienden a torcer. En las forjadas la parte de la cota 
sujeta al resto. En las troqueladas esto no ocurre y tuercen. Por eso le ponen medio temple a la hoja. 

Ambos sistemas tienen adeptos, pero debe insistirse en que el alma que da la forja no se logra con ningún otro 
procedimiento. 

En las hojas hechas por desbaste la posibilidad de errores disminuye. La masa permanece uniforme y el acero 
conserva todas sus propiedades. La calidad es buena, necesitan menos esfuerzo y aumenta notablemente el ren- 
dimiento. 

— Vender 20.000 pesetas al año en dos ferreterías no es vender. Hay que contar con remesas de cin- 
cuenta o cien docenas. Trabajando en condiciones pueden hacerse al mes cincuenta docenas de 
navajas o más. 

— Si se tienen que hacer piezas sueltas se forja, porque no se van a adaptar las máquinas para esa 
pieza. Pero si hay que hacer varias docenas se recurre a la máquina, colocando una plantilla que 
varía según la clase de hoja. 

Es frecuente que el pulido no se haga en la pulidora mecánica, porque deja una impresión especial en los pla- 
nos de la hoja y el cliente dice que son de fábrica. Por eso en TARAMUNDI se siguen puliendo con discos. 

Las argollas salen cortadas de la prensa con los agujeros hechos. Pasan al DOBLADOR, que las envuelve 
automáticamente de uno o dos golpes, según sea el dispositivo de complicado. 

El copiador elabora los mangos de madera por acción de una cuchilla solidaria del TUTOR, que resbala sobre 
el patrón metálico con la figura del mango, reproduciéndolo fielmente. 

El resto de las tareas —montaje, ajuste, decoración, etc.— son manuales. 

En este campo lo más avanzado que hay en TARAMUNDI es LA CUCHILLERÍA DE TARAMUNDI S.A., cuyos 
modelos siguen la línea local. La única diferencia aparente está en los cuchillos patateros que llevan el mango con 
la ranura sin calar y defensa para los dedos, lo que hasta ahora se venía dejando para los cuchillos más grandes. 
La lengúeta se extiende a más de los dos tercios del mango. Éste es de olivo o boj procedentes de Lérida y Huesca 
respectivamente. Se empaquetan por docena en cajas de cartón esponjoso diseñadas y marcadas especialmente, 
donde cada pieza encaja independientemente en su asentamiento. 

Algunas fábricas, tanto españolas como extranjeras, con procesos industriales avanzados, siguen queriendo dar a 
sus productos un toque artesanal realizando algo a mano. Normalmente es el asentamiento del filo y puesta a punto final. 
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Patatero con mango de olivo de La Cuchillería de TARAMUNDI S.A. 
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4.—-LAS MARCAS 


Algunos herreros hacen sus propias marcas cuando son simples, lo cual no deja 
de tener dificultades. 

El extremo de la barreta se escuadra y pulimenta, labrando el símbolo a buril sobre 
esta zona o imprimiéndolo con un molde. Después se retoca con limas especiales, 
acentuando las partes hundidas con un contrapunzón. Concluido el trabajo, sólo queda 
templar. 

La historia reciente de las marcas está vinculada a FACUNDO ALONSO LEGAS- 
PI. Aprendió el oficio de su padre, que hacía navajas y cuchillos. Cuando regresó de 
la guerra civil las marcas más frecuentes eran: 

A 

CC en Nogueira 

(CO YC de CASTELAO 

BC de BALBINO CALVIN en Valín, y 

JA de JOSÉ ALONSO, padre de FACUNDO, amén de algunas de poco 
precio consistentes en una estrella o una cruz. 

En 1945 hizo algunas para casa y un pariente de Aguillón que hacía cuchillos le 
pidió una. La dispuso en barco y decía JOSÉ ANDINA-TARAMUNDI, con una torre en 
el centro. 

Cuando pregunté al propio ANDINA el porqué de la figurita dijo que era una cosa 
de familia. Posiblemente su objeto fue rellenar el espacio interior. 

Posteriormente otros le pidieron marcas con distintas inscripciones y motivos. 
Nadie en su familia las había hecho anteriormente y él siguió en esta línea porque le 
gustaba. 

Para el trabajo usaba acero industrial. 

— Las limas ya no se usan. Para ser buenas tenían que ser Chesterfield 
americanas y ahora de éstas no hay. Yo compraba barras cuadradas. 
Las mejores eran de 18 por 18 ó 20 por 20, pero ahora vienen con sec- 
ciones rectangulares. 


' . . Proceso de confección de una 
Se las preparaban en Ferreiravella (Lugo), donde las trabajaban en caliente con mar- marca. En este caso la "A". 


tinetes dejándolas en forma casi cuadrada. Las barras eran de un metro o algo más y él 
serraba los trozos y les daba forma a martillo en la fragua. 

Empleaba carbón de castaño o cepa de uz. Metía las piezas al rojo entre las ceni- — 2 y 4.- Resultado de la 
zas, donde no diese el aire, para ablandarlas y seguidamente limaba la CABEZA aplicación de los anteriores. 


= 1y8.- Troqueles para 
impresionar. 


Faltaría dentar el aro externo 


—lugar donde se golpea— que queda algo abombada. A continuación se ocupaba de la 
para hacer los puntos. 


BOCA, aplanándola bien. 
El dibujo se hace con unos cinceles muy finos. Para los centros de la A, la O, la 
B ola R hay unos troquelitos. El de la O es ovalado, el de la A triangular con una rayi- 
ta en el centro. El de la R igual que el de la B pero abierto por abajo. 
Para hacer una O, por ejemplo, 
— metemos un punzón dentro para hacer el agujerito. 
Cuando son varias letras, lo primero es hacer la repartición del espacio. Para esto se raya la boca con un pun- 
zón, dejando un espacio para cada letra. 
— Entonces, en cada trocito se meten los punzones de las partes interiores”. 
En todas las letras se hace primero lo de dentro y después, con los cinceles, lo de fuera, a golpes, esculpiendo 
la letra con ayuda de un martillo pequeño. 
Dice FACUNDO que construyó estos cinceles con ACERO RÁPIDO?, en caliente, un poco como se podía. 
Preparado el acero, calcula que la ejecución material del dibujo le lleva escasamente dos horas. Terminado 
éste, en unos trozos de madera —preferentemente boj- iba probando y cuando le parecía que todo estaba bien tem- 
plaba. Para esto calentaba el metal y realizaba la operación cuando comenzaba a ponerse rojo. 
— Lo que parece influir es que al forjarse el acero se calienta más veces y cuantas más veces se 
calienta adquiere más clase. 


21 Se llama aquí punzón tanto al instrumento que termina en punta afilada como al que acaba en el dibujo o letra que se imprime. 
22 Acero especial aleado, sobre todo con tungsteno o molibdeno, destinado a herramientas de corte altamente resistentes al calor y la 
fricción. 
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La especialidad de FACUNDO eran inscripciones de una cierta complejidad, realizadas con acero de 0,50 % 
de carbono. Pudiera parecer que un acero de esta clase es demasiado blando para una marca pero, si es compli- 
cada, una mayor dureza dificulta el trabajo. 

La duración de las marcas es variable. Depende de la dureza del acero y de la frecuencia de su empleo. Las 
letras claras siguen siendo visibles con un grado importante de desgaste, pero en el caso de inscripciones amplias 
tienen que ser cambiadas. 

En cuanto a los precios, una marca podía costar alrededor de 8.000 pesetas en 1991. 

— Hay a quien le pueden parecer caras. El año 45 costaban 75 pesetas. Por entonces se cobraba la 
docena de cuchillos a 15 pesetas y para comprar una marca había que hacer cinco docenas. Ahora 
se vende a 5.000 ó 6.000 pesetas la docena. Entonces, ¿es la marca cara? 
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Piedra de afilar corriente, universal en las zonas rurales. Se hacen con minerales de distinta 
naturaleza a los que sólo se exige un grano fino. Están talladas de forma ordinaria, quedando 
al menos una cara plana. Aún hoy pueden verse en algunos puestos de feria formando 
montones. 


5.-EL FILO Y SU CONSERVACIÓN 


Filo es el borde agudo producido al encontrarse los planos de la hoja. 

Los de las navajas y cuchillos necesitan tres condiciones: buena capacidad de corte, resistencia a la tracción 
y que no se gasten con exceso. Si falta alguna no son válidos. Así, una navaja barbera, prototipo de filo, sacrifica 
la segunda para mejorar la función específica, única para la que vale. 

El filo puede ser en VERTIENTE SIMPLE, MEDIA VERTIENTE y DOBLE VERTIENTE, según se produzca la 
conjunción de los planos. La cuchillería de TARAMUNDI pertenece al primer caso. 

El corte va desapareciendo con el uso. A esto se le llama CEGARSE o EMBOTARSE, surgiendo la necesidad 
de rehacerlo mediante la piedra de afilar y a costa del material. Cada filo se levanta más atrás que el anterior y al 
cabo de una serie de amolados la pérdida es perceptible. 

El hecho de regenerar el corte no es tan sencillo como aparenta. Las hojas de TARAMUNDI vienen perfecta- 
mente afiladas, cosa natural teniendo en cuenta que son particularmente apreciadas por su corte. A FRANCISCO 
ARRUÑADA, por ejemplo, se le recuerda como un extraordinario afilador. 

— Le llevaban las navajas de afeitar, que afilaba de forma perfecta. Sabía vaciar muy bien. 

Después interviene ya el usuario, que va a imprimir su propia personalidad. 

Dado que las palas convergen planas, el grosor de la cota condiciona el ángulo de corte. Cuanto más gruesa, 
mayor abertura tendrá éste y más fuerte será el filo. 

Se dice que la NAVAJA DE TARAMUNDI corta hasta la cota, refiriéndose a que la hoja va totalmente templa- 
da. Pero no corta de la misma manera. El efecto de la forja es diferente y a medida que nos aproximamos a la cota 
los granos tienen menos compacidad. Además, el ángulo de los planos va ampliándose. 

Las primeras piedras de afilar usadas en TARAMUNDI, como corresponde a la época, eran naturales, sobre 
todo ARENISCAS? traídas de Galicia. A nivel general existe una gran variedad de ellas. Proceden de canteras, 
donde son seleccionadas por su masa uniforme y trabajadas para darles forma. La más famosa es la PIEDRA DE 
ARKANSAS o NOVACULITA, que viene de EE.UU. 

Las piedras buenas son difíciles de encontrar, recurriéndose a las artificiales que aparecieron avanzado el Siglo 
XIX. Tienen la ventaja de una estructura uniforme, estando formadas por partículas abrasivas aglutinadas y pren- 
sadas. Es muy corriente el CARBORUNDO**, pero también las hay de ÓXIDO DE ALUMINIO, CERÁMICA, POLVO 
DE DIAMANTE, etc. 


23 Rocas sedimentarias formadas por gránulos de cuarzo unidos por un cemento calizo. 
24 Fusión conjunta en horno de arena de sílice y carbón de coque. 
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BARCO o PLÁTANO de carborundo para uso general muy gastado. Se empleó por una sola cara. 
Las ondulaciones de desgaste obedecen a la fricción rotativa. 


Reconstrucciones del corte en que hay que actuar en profundidad necesitan dos piedras: una áspera para des- 
bastar y otra suave para asentar. Algunas vienen adheridas, presentando distinto grano por cada lado. 

Para asentar las mejores son las de AGUA o ACEITE, que facilitan el deslizamiento del metal y engloban las 
diminutas partículas evitando que alisen la piedra al incrustarse en su superficie. 

Los cuchillos, embotados continuamente por las tareas domésticas, se enfrentan habitualmente en seco al 
BARCO de carborundo que en el medio rural sirve para casi todo. Los afiladores callejeros usan la rueda de esme- 
ril sintético y suelen producir un elevado grado de desgaste. Esta abundante pérdida de material destruye la parte 
de más calidad del instrumento, acabando con su vida prontamente. Por otro lado, las piedras excesivamente áspe- 
ras marcan el metal con señales indelebles de muy fea apariencia. 

El trabajo en una rueda de esmeril de rotación rápida no es cosa de principiantes y, al margen de todo lo ante- 
rior, puede destemplar la hoja, cosa que indica inmediatamente cualquier incipiente cambio de color. 

Las navajas y cuchillos de monte suelen ser objeto de más miramientos. 

Antes de ponernos a afilar un cuchillo tenemos que limpiar escrupulosamente la hoja, óxido incluido, y después 
verificar el estado del corte. Si hay dientes o está cegado comenzaremos con los elementos más ásperos para rec- 
tificarlo, aplicando la piedra en sentido perpendicular al filo en toda la extensión de éste. Finalmente se asienta en 
la piedra de agua o aceite. 

No soy partidario de sujetar la piedra en el aire, sino de colocarla firme y plana en algún sitio. Tampoco lo soy 
de ciertas formas de hacer, algunas muy extendidas, pero en estas cosas hay que ser prudente. Resulta curioso 
comprobar la gran diversidad de criterios que puede existir. Son el fruto, por un lado, de inclinaciones personales y 
de la mano. Por otro, juega la clase de acero, figura de la hoja, fines del corte, forma de uso y frecuencia. 
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Material para afilado fino: piedra, aceite y un trapo. Sobre la piedra las tres gotas 
reglamentarias. Esta tiene como mínimo ochenta años de uso. Trabajó mucho durante largos 
periodos pero el desgaste no es apreciable. 


En lo que todo el mundo está de acuerdo es en la necesidad de experiencia, que dará lugar a diferentes méto- 
dos sin que se sepa bien cual es mejor o peor. Cada uno busca su filo. Aquí se apoya el que la mayoría de los bue- 
nos afiladores diga que ellos no son expertos y que todo lo que saben lo aprendieron en el curso de su trabajo. 

En la práctica, primero se depositan unas gotas de aceite fino (en su caso) sobre la piedra, extendiéndolas 
hasta cubrirla por completo con una capa uniforme”?. Conviene encajarla en una pieza de madera gruesa y poro- 
sa con tapa protectora para absorber la humedad y ayudar a mantenerla firme en el apoyo, dejando libres ambas 
manos. 

Hay varias formas de pasar la hoja, tratando en todo caso de evitar o disminuir en lo posible la formación de la 
REBABA, para lo cual la regla universal es que la piedra tiene que ir siempre contra el corte. La rebaba es una fina 
película de metal en la conjunción de los planos de fricción que tumba hacia uno y otro lado empujada por la pie- 
dra. Suaves toques alternativos o presiones contra una superficie lisa dejan el corte aparentemente bien y cualquier 
prueba en materias blandas parece convincente. Pero esto es ficticio, pues la rebaba enderezada se destruye rápi- 
damente y el filo no es real. De ahí que la prueba de afeitar el vello del antebrazo, siempre espectacular, no signi- 
fique mucho por sí sola. 

Un procedimiento consiste en frotar la hoja en círculos contínuos al tiempo que se desplaza en la piedra con- 
tra el corte. 

— El movimiento circular es para que no se haga el HILO (rebaba). De otro modo saldría y habría que 
quitarlo. 

Este método es habitual en España e Hispanoamérica y permite conseguir filos con rapidez. La frotación es 
intensa en el arco que avanza hacia el corte y leve en el que va a favor de éste. Si el apoyo es uniforme tiende a 
salir la rebaba. 

En EE.UU. y distintos lugares de Europa prefieren mover la hoja sobre la piedra a todo lo largo, lo cual va impo- 
niéndose. Para ello se asegura la piedra apuntando hacia fuera y la hoja entra por la cabecera de nuestro lado con 
el filo hacia delante. La base del corte queda junto a la arista derecha. Entonces se lleva la hoja hacia delante como 
si se tratara de levantar una fina viruta. El recorrido sigue la diagonal del rectángulo y sale con la punta por la esqui- 
na derecha del fondo, de modo que todo el corte haya contactado con la piedra en una sola pasada. 

A continuación invertimos la hoja, poniendo el corte hacia nosotros para traerla por la otra diagonal. Todos los 
movimientos son sueltos y suaves. 


25 En materia de aceites hay muchas ideas. Yo uso el de relojero o para máquinas de coser. 
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Para que el resultado sea correcto —éste es el quiz de la cuestión— hay que mantener siempre la misma pre- 
sión en cada viaje y además sostener el plano en el mismo ángulo. Para cuchillos y navajas esta inclinación es de 
unos veinte grados. Ángulos más pequeños mejoran el corte pero lo hacen delicado y menos duradero. Los mayo- 
res empeoran el corte. Por eso los veinte grados se consideran un compromiso ideal?*, 

Pero tanto la presión como el ángulo requieren hábito, por lo que se han buscado medios que faciliten la labor. 
Existen unos aparatos consistentes en dos juegos de ruedas montadas en sendos ejes paralelos y acopladas de 
forma que los bordes solapen ligeramente. El filo se hace correr sobre la ranura que queda entre ambos sistemas. 
El resultado es mediocre. 

Otros principios son más eficaces. Por ejemplo una especie de pinza metálica parecida a las de sujetar pape- 
les que se coloca en el lomo de la hoja. Un tornillo permite dar a ésta el ángulo deseado, deslizando el conjunto por 
la piedra. Más sofisticados son los compuestos por dos varillas de acero solidarias. Una lleva la mordaza gradua- 
ble para la hoja y la otra asegura la piedra de afilar, de manera que moviendo las varillas el corte corra a lo largo 
de la piedra en toda su longitud y con la misma inclinación. 

A medida que se producen los afilados la original vertiente simple va pasando a ser doble. El corte pierde agu- 
deza pero es más resistente. Los que lo prefieren así pueden provocarlo aumentando hasta diez grados el ángulo 
de convergencia, es decir, cinco más el de fricción por cada lado. 

En cualquier caso, al cabo de una docena de vaivenes se comprueba el corte. El pulpejo del pulgar movido sin 
apretar sobre éste en sentido transversal indica como va la operación según la sensación de raspado. Tiene que 
hacerse en los dos sentidos y conviene usar el mismo dedo. También lo dice el agarre del corte puesto en vertical 
sobre la uña inclinada o haciéndolo correr con leve presión sobre la uña o su canto. Esto último señala, además, si 
todo el corte es parejo o hay desigualdades. Otra prueba clásica es rajar la hoja de un periódico que se deja colgar 
cogida por una punta. 

Aunque la materia a cortar tenga variada contextura, el tajo debe ser limpio y uniforme. 

La finura de un corte tuvo tanto valor en el pasado que entró en el reino de lo mítico o fabuloso. Así, dice la 
leyenda germana que la espada de WIELAND, llamada MIMOUNG, tras sucesivas mejoras fue clavada en el fondo 
de un riachuelo y cortó limpiamente un vellón de lana de tres pies de espesor impulsado contra el filo por una len- 
tísima corriente. 

Es de resaltar que cuanto más duro es el acero mayor dificultad tiene afilarlo. Por eso en los cuchillos de uso 
común es normal el 0,50 % de carbono, que permite un afilado más fácil aunque frecuente. 

Con relación a las tijeras, los filos están formados por un bisel en el borde de cada hoja, inclinado unos treinta 
grados con respecto a las superficies. Es precisamente este bisel el que tiene que pasar de plano y a lo largo sobre 
la piedra. El afilado de las tijeras es muy particular, por ello, si no se tiene bastante experiencia es preferible que lo 
haga un especialista de confianza. 

Por último, algunas advertencias: 

A) Un cuchillo embotado es mucho más peligroso que otro bien afilado, ya que el riesgo de que se 
escape o resbale es mayor. 

B) Los cortes deben hacerse con tranquilidad y sin gran esfuerzo. 

C) No usar el cuchillo con las manos mojadas o grasientas, incluso si lleva defensa. 

D) No tener el cuchillo en la mano mientras se hacen otras cosas. No distraerse. 

E) No colocar la mano izquierda (derecha para el zurdo) delante del corte. 


26 Al empujar lateralmente el corte con la parte plana de la uña no debe tener elasticidad. 
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Grietas en la madera durante el proceso de secado. Pese a poner todo el cuidado se producen debido a las desigualdades de la materia 


leñosa y distintos grados de evaporación. En estos trozos de boj y brezo son muy evidentes. Las de las cabeceras dan idea de su 
profundidad. 


o 


6.-SECADO DE LA MADERA. SIMBOLOGÍA Y PECULIARIDADES 


La madera, como cualquier materia orgánica, necesita una preparación que la haga estable. 

— Se recoge antes de marzo —enero o febrero— aunque casi desde noviembre ya es válida. 

La cuestión está en que al llegar la primavera se activan todas las funciones de la planta con gran demanda 
de agua. Si es cortada ahora, saturada de savia, tendrá un fuerte grado de humedad que nunca llega a desapare- 
cer del todo. Después, al quedar la madera expuesta al aire, va contrayendo debido a la evaporación, apareciendo 
grietas o deformaciones. La parte externa contrae mucho más que la interior, tendiendo a abrir en el sentido de las 
fibras. Se dice que tira hacia el corazón. Los artesanos de TARAMUNDI lo expresan así: 

— Si se deja que suba la savia y se corta, racha mucho. 
— Algo abre siempre pero, por lo regular, es lo que se coge en mal tiempo. 
— Por bien que se haga, algo siempre alabea. 

Por alabeo hay que entender en este caso cualquier torsión de la madera. Técnicamente hay tres clases de 
deformaciones adquiridas durante el proceso de secado. Una es el alabeado o torsión en hélice. Otro el pandeo, 
que es el arqueado simple de la tabla, y, finalmente, el combado o torsión lateral, que no afecta a la planeidad. 

Cuestión distinta son las rajaduras, sobre todo en los extremos de los trozos cortados ya que el secado aquí 
es más rápido que en el resto, lo que trata de evitarse cubriendo las cabezas con alguna pintura impermeable. 

Deformaciones y rajaduras crean los mayores problemas cuando se buscan trozos sanos de buen tamaño para 
navaja grande. Boj guardado diez años en un pajar 

—- ya no vale; agrietó y solo sirve para navaja pequeña. 

Dos troncos de la misma madera permanecieron en un alpendre durante más de cuarenta años. Estaban en per- 
fectas condiciones pero cuando fueron serrados y reducidos a tacos adquirieron rápidamente una serie de grietas. 

Por supuesto que la torsión puede ser natural y no del secado. Por eso, cuando se hace la selección en el pro- 
pio arbusto hay que rechazar los trozos que la presenten. 
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Es de conocimiento popular la recogida durante el menguante de enero, lo que ha quedado plasmado en dichos 
y refranes”. 
Hay tres formas elementales de secar la madera sin medios técnicos. El más corriente es el secado natural. 
Se deja la corteza para retardar y hacer uniforme el proceso, guardándola después de cortada en sitio seco, sin 
cambios bruscos de temperatura ni corrientes de aire. Queda así al menos durante un año, protegida de la lluvia, 
a oscuras y cubierta con papeles. 
He visto almacenados dentro de la propia forja los troncos de boj o de uz completos, desprovistos de ramas y 
conservando aún el origen de la raíz. 
— Las zonas más gruesas son las más propensas a abrir. El boj que guardo aquí también está abier- 
to. Abre por lo grueso hasta cerca de las ramas delgadas. 
El segundo procedimiento consiste en sumergir la madera en una corriente de agua fría durante quince días 
como mínimo. 
— Alguna vez la metí en un pozo de regar y la tuve tiempo allí, en el agua. Después la saqué y algo 
abrió, pero no tanto. Dicen que pierde el jugo. 
— No conviene aplicar este método cuando ya ha empezado a secar pues se mancharía. 
Finalmente, puede hervirse en agua durante veinte o treinta horas seguidas. Tanto este sistema como el ante- 
rior buscan que la madera suelte con rapidez una buena parte de la savia que la infiltra. 
La madera gruesa para mangos tiene que secar un par de años, calculando que seca un centímetro por año. 
Ni que decir tiene que los nudos no benefician en nada. Los hay vivos, que se originan en la inserción de las 
ramas, y muertos, procedentes de ramas muertas cuya unión fue cubierta por sucesivas capas leñosas. En este 
caso queda un nódulo durísimo, englobado en la madera, que tras el aserrado tiende a desprenderse. De todas for- 
mas la madera que los rodea tiene un grano distinto al resto y responde mal al labrado. 


* kx 


Un día, cuando me encontraba en el Comercio Nuevo de TARAMUNDI, entró un joven alto con botas de cordo- 
nes para caminar, mochila y una gruesa cachava. Esperó pacientemente a que un matrimonio con varios chiquillos 
terminase de examinar un montón de cuchillos que fueron descartando sucesivamente por muy grandes, muy peque- 
ños, demasiado caros o no ser inoxidables, terminando por comprar una bolsa de magdalenas. Llegado su turno, 
preguntó si había alguna navaja con mango de cerezo. Esta especie no se usa para navaja pero CATALINA LEGAZ- 
PI dijo con estilo muy comercial: 

— Pues ... en este momento no queda ninguna. 

— ¿De qué maderas hay? 

— Tenemos de boj, de uz ... Alguna de ébano que trajeron hace poco... 

Con las manos apoyadas sobre el mostrador, el viajero vaciló ante las piezas que se le iban poniendo delan- 
te. Entonces me acerqué. 

— ¿Tiene alguna importancia lo del cerezo? 

— Es el árbol de la suerte. 

Nunca se me había ocurrido pensar en algo así y más tarde lo comenté con un artesano que, sorprendente- 
mente, no mostró extrañeza. 

— Una vez vino un señor para una encarga y me dijo que no quería vieiteiro (sauco) para el mango 
porque era la madera del Diablo. Yo nunca la había usado pero aquello me llamó la atención. Y otro 
trajo un palítroque con una especie de nudillos abultados como garbanzos. Por lo visto procedía de 
América del Sur y, según contaba, los golpes dados con aquello producían la gangrena. 

Los artesanos seleccionan la madera para los mangos desde el punto de vista de la dureza, buena conserva- 
ción y, en otros casos, por su aspecto decorativo, veta, color, etc., pero no se le da un significado especial. Como 
parece que algún cliente sí lo hace, vamos a echar una ojeada, como curiosidad, a las de nuestro entorno respec- 
to a simbolismo y condiciones. 


BOJ 


El nombre viene del griego: BUXOS (vaso), ya que en la antigúedad se fabricaban recipientes con su madera. 
Representa la inmortalidad, fortuna y felicidad. 


27 "En el menguante de enero corta tu madero". 
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La madera es muy pesada -0,95 de densidad por término medio— y algunos trozos no llegan a flotar, 
Homogénea y de grano finísimo, admite la talla en todas direcciones sin astillar, se tornea muy bien y el pulimento 
es sedoso. Por ello sirvió para toda clase de objetos de uso común: cucharas, peines, cuencos, engranajes de 
máquinas, piezas de ajedrez, cuentas, bloques para grabar y una lista interminable. En Asturias y Galicia es clási- 
ca para tubos de gaita. 

El color es amarillo muy claro, a veces con cierta tonalidad verdosa, que con el paso del tiempo se vuelve más 
cálido. Es difícil de secar pues agrieta con facilidad. 


BREZO 


Para el mundo celta es la puerta que une el mundo material con el de los espíritus. La abren tres rayos de sol 
que son los encargados de guiar a las abejas en su recorrido desde el brezo a la colmena. 

La madera es densa y homogénea, buena para tornear y pulir. Su uso suele ser para mangos de herramien- 
tas y producción de un carbón magnífico procedente de las cepas, muy abultadas. En algunos lugares hacen con 
él escobas. 

El color va del blanco al rosa claro, volviéndose en las cepas de un rojo oscuro que, al pulir, cobra un brillo casi 
vítreo. De esta parte salen una serie de pequeñas piezas entre las que destacan las cazoletas de pipa, pero es difí- 
cil de trabajar y en nuestro caso no es rentable. 

Durante el secado tiene tendencia a torcer y agrietarse. 


CEREZO 


Árbol de sombra favorable, es símbolo de la buena suerte. En China y Japón es emblema nacional”, Es una 
especie suficientemente dura y se trabaja fácilmente, dando buenos acabados. Es muy propio de la ebanistería fina 
e instrumentos musicales de cuerda. 

La madera recién cortada adquiere rápidamente una coloración rojiza en la zona del corte. Después, con el tiem- 
po, llega a un rojo caoba muy atractivo. 

El problema de secado está en la torsión. 


OLIVO 


Los romanos lo consagraban a Júpiter y Minerva, siendo el árbol de la paz para muchas culturas. Cuando la 
paloma regresa al Arca de Noé lleva una ramita de olivo como prueba del término de las lluvias. Su larga vida es 
proverbial y antiquísimo el aprovechamiento de aceitunas y aceite. La madera, dura y compacta, se emplea para 
hacer cosas pequeñas, talladas o torneadas. Los acabados son muy lisos y lustrosos. 

Tiene un color beige amarillento con vetas oscuras que forman dibujos ondulados o rizados de gran apariencia. 

Seca con mucha lentitud y puede agrietarse en el proceso. 


ACEBO 


Por sus hojas espinosas y frutos rojos simboliza la corona y sangre de Cristo, lo que lo convierte en sagrado. 
Popularmente es una de las representaciones de la Navidad. La madera es muy dura y uniforme, considerándose 
de lo mejor para mangos y astiles. Cuando las armas de fuego se cargaban por la boca daba las baquetas más 
apreciadas. También fue muy utilizada para los cuadros blancos de los tableros de damas. 

Es de color blanco que en especímenes de edad va tornándose en grisáceo o rojizo. No tiene veta apreciable, 
admite muy bien el tinte y llega a confundirse con el ébano. 


28 Un poema japonés dice: "El espíritu del Japón es el perfume de un cerezo de la montaña bajo el sol naciente". Precisamente fueron 
cuatro palabras sacadas de estos versos —una de ellas "cerezo salvaje"- las que dieron nombre a las cuatro secciones del primer grupo aéreo 
de ataque Kamikaze. 
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Se considera beneficioso por sus propiedades medicinales y como disuasor de muchos insectos y alimañas. 
En la conjunción de Asturias y Galicia funciona como eficaz remedio contra las brujas y en la noche de San Juan 
era costumbre colgar ramilletes de saúco florido en todas las aberturas de las casas para impedir la entrada de tan 
indeseables visitantes. Pero, en otro sentido, es un árbol maldito. Según la tradición cristiana Judas se ahorcó en 
uno de ellos. Su maltrato, sobre todo quemarlo, es una invocación directa al Diablo. Es una de las plantas que acu- 
mula más supersticiones e historias. 

Las ramas jóvenes tienen una gruesa médula blanca y esponjosa que se extrae con facilidad de los trozos cor- 
tados, dejando un tubo. Por eso se cree que el nombre puede proceder de SAMBUCE (flauta en griego), pues se 
usaba para hacer este instrumento. 

Con el paso de los años la médula va adelgazando hasta desaparecer. Existe la idea extendida de que la 
madera es de poco valor, pero los troncos viejos son duros y pesados, admitiendo la talla y el torneo. 

Es blanquecina y en el secado tiende al agrietamiento y alabeo. 


TEJO 


Sagrado para los druidas. Es símbolo de la muerte por lo tóxico de sus semillas y agujas, usadas por los cel- 
tas como potente veneno. Al tener la hoja perenne se estima representación de la inmortalidad del alma, por lo que 
es frecuente en los cementerios o junto a las iglesias, quedando en Asturias muchas muestras de esto. De creci- 
miento lento, tiene fama de milenario. 

La madera es dura, resistente y no se pudre. Flexible sin deformarse, fue la materia prima favorita del arco inglés 
de seis pies durante la Edad Media??. No es muy fácil de trabajar, pero va bien al torno y da un bonito pulido. 

El duramen es rojo anaranjado, que va convirtiéndose en marrón, y la albura blanca. La combinación de ambos 
colores es espectacular. Seca rápido y sin mayores problemas. 


MADROÑO 


La idea más extendida lo asocia a la falsedad y el engaño, ya que los frutos, de un atractivo color escarlata, 
producen al comerlos en exceso dolor de cabeza y embriaguez. Cuando están muy maduros pueden llegar a tener 
elevadas dósis de alcohol. De ahí el nombre latino: ARBUTUS UNEDO (comer sólo uno). 

La madera es densa y de grano fino, admitiendo perfectamente el torneado y el pulido. Antes se usaba para 
bolillos y piezas de máquinas, teniendo el carbón gran renombre en las ferrerías. 

El color va del rojizo al parduzco. Tuerce con facilidad al secar y tiene fama de poca duración en condiciones 
adversas. 


FRESNO 


Curativo de la artritis, gota, fiebre, estreñimiento y muchas cosas más. También es protector contra el rayo. Es 
uno de los árboles de pronóstico. Hendido por el medio un ejemplar joven, se pasa un niño enfermo por la abertura 
y si al unir después las dos partes el árbol sobrevive, el niño sanará. 

La densidad se parece a la del roble. Es de color claro y grano recto, trabajándose con facilidad. 

Se aplica a material deportivo, como raquetas de tenis, bates de béisbol, etc., así como a mangos de herra- 
mientas, sobre todo las de percusión. 


kh 


Como podemos comprobar, en la simbología de algunas especies descritas aparecen creencias contrapuestas. 
El fenómeno puede extenderse a todas porque al jugar las propiedades medicinales, condiciones físicas, del ciclo 
vital y asociación a determinados sucesos llegamos a una gama de positivos y negativos en cada caso. Aquí solo 
está reflejado lo más conocido. 


22 Entre las costillas fosilizadas de un elefante de colmillos rectos encontrado en Alemania, con una antigúedad de casi 100.000 años, 
apareció una lanza de tejo cuya punta había sido tostada al fuego para endurecerla. 
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Tres tamaños de AMANCIO CALVIN. La más grande tiene 14,5 centímetros de hoja y la menor 6,5. 


7.—EL TENEDOR Y OTRAS COSAS 


El origen de esta pieza como complemento de la navaja es incierto. Va orientada a colaciones de marcha o 
desplazamientos. 

Modelos de ballesta insertan en las ranuras tenedores planos sin incremento apreciable del volumen. El uso 
alternativo de los elementos fue remediado en ciertas navajas descomponiendo el mango en dos partes indepen- 
dientes. Obtenemos así sendos instrumentos con sus respectivas empuñaduras. Además, de cara a la pitanza, lle- 
van descapsuladores, sacacorchos y abrelatas. 

Algunos consideran la cuchara más útil que el tenedor, pero el cuenco crea un espesor inevitable y tampoco 
ha de ser excesivamente pequeña. De aquí viene un problema de adaptación que sólo se resuelve aumentando el 
bulto, pues la cuchara es imposible de escamotear. 

Las navajas de virola redonda acoplan el tenedor exteriormente. Priva en ellas lo curioso porque la utilidad 
práctica es un tanto relativa. La única ventaja es eliminar el riesgo de cortarse al llevar los alimentos troceados 
a la boca. 

AMANCIO CALVIN hace el tenedor de sus navajas con una varilla de hierro cilíndrica, de un centímetro de 
diámetro, que forja en dos planos. De un lado sale el pie y del otro el tenedor. Para abrir las púas aplica una sie- 
rra de metales manual, adornando el empeine con dos trazos de lima cruzados. El tenedor queda casi llano, lo 
que facilita el acomodo. Esta solución es muy sencilla y conserva las proporciones, salvo un ensanchamiento 
dorsal de la caja. 
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Der SIA 
Trinchante para servir comprado en una feria hace más de cuarenta años. Trinchante y cuchara de FRANCISCO ARRUÑADA marcados con 
El trabajo del metal es perfecto. Las aristas fueron achaflanadas su nombre en el cuello. Completaba el juego un cuchillo que, al ser 
cuidadosamente y lleva bigotera. El encastre es por lengúeta. la pieza más usada, acabó por romperse. Los mangos son de asta 
Tenedores para mesa como complemento de los cuchillos sólo se y las guarniciones de latón. 


hicieron eventualmente. Las cucharas son aún más raras. 


Al quedar el tamaño del tenedor condicionado a la longitud del mango, resulta algo chico. CALVIN hizo últi- 
mamente ejemplares mayores con tenedor casi de postre aunque las dimensiones llegan al límite de lo que se 
puede llevar en el bolsillo. 

De los juegos para servir en la mesa —cuchillo, cuchara y trinchante— el trinchante aparece algunas veces. 
EDUARDO ANDINA construyó algunos de dos púas con la buena factura que caracteriza sus cosas. 

Ciertos artesanos, por pedido o para la venta en tandas reducidas, pueden ampliar sus series o realizar ins- 
trumentos de otro tipo. Tal es el caso de los grandes cuchillos de carnicero, las machetas para huesos, picadoras, 
capadoras, bastrenes y demás. O navajas para aplicaciones especiales, como las de cortar setas. 

No son raros los utensilios para limpiar las colmenas. Unos, destinados a los trobos, terminan en forma de lan- 
ceta abarquillada; otros son estrechas paletas para las colmenas modernas. 

En la época en que las velas de cera eran una fuente de iluminación necesaria había despabiladoras, especie 
de tijeras terminadas en una cazoleta para cortar el exceso de mecha. 

Los profesionales de la forja en cualquiera de sus ramas tienen capacidad y maña para hacer con el hierro toda 
clase de objetos: trades, hachas, instrumentos de labranza, cerrajería, romanas, verjas, lámparas con cadenas, 
guarniciones... En TARAMUNDI 

— eso no tiene dificultades. 

Y nadie lo discute. 
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ESTA es EN 5 md de 


Bastrén o desbastadora de madreñero. Es un útil para labrar en curva propio de varios oficios de la madera. 


Cuchillas para castrar o capadoiras. 
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Navaja para cortar setas de ANTONIO DÍAZ. La brocha sirve para eliminar la tierra. 


AAA] 
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Tres modelos de paleta para limpiar colme 
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CÉSAR GONZÁLEZ revivió unos instantes en la forja aquél tiempo pasado 
de horas sin fin. 


8.-SANTA EULALIA DE OSCOS 


Dentro de la misma región natural de herrerías está 
SANTA EULALIA DE OSCOS, donde hubo también excelen- 
tes artesanos de la navaja. El origen viene igualmente de anti- 
guo, aunque las gestiones se diluyen a partir de 1880. 

Las más simples eran de punta recta, algo desgarbadas. 
Tenían argollas más cortas que en TARAMUNDI y los man- 
gos quedaban lisos, sin requemar. 

Los viejos recuerdan un centenar de artesanos traba- 
jando en la materia y varios mazos en funcionamiento: PUMARES, MAZO NOVO, VALIA, BONEIROS, PEIZAIS, 
CARADUJE ... 

— Al terminar la guerra, mejor o más mal se hacían navajas en todas las casas. Había más gente para 
esto que en TARAMUNDI y las hacían.por cestas. 

— Cuando murió un paisano dejó un montón de ellas hechas. La viuda me las trajo por si me servían. 

Después se interrumpió. 

— La generación siguiente, los sucesores, se fueron a trabajar a ENSIDESA. 

Hace unos cuantos años todavía quedaba una veintena de herreros que las hacía pero fueron desaparecien- 
do, llegando a la extinción. Los últimos vestigios, dos o tres hombres que atienden algún pequeño encargo sin plazo 
fijo, están siendo ahora relevados por jóvenes principiantes. 

Los ejemplares más famosos por su excelente corte llevan la marca LUNA, obra de MANUEL MAGADÁN, ya extin- 
guido. Dicen que tenían tanto prestigio como las xarrapas y también fue imitada la marca. FEDERICO NIÑO, propieta- 
rio de un comercio en SANTA EULALIA guardaba varias en una lata llena de aceite y cuando pasé por el estableci- 
miento le pregunté por ellas. Eran de su padre y quedaron en el local cuando falleció. Seguramente pueden conside- 
rarse una reliquia. 

— Cuando yo era un chavalín la navaja que más se vendía era la LUNA porque MAGADÁN templaba 
de maravilla. No se sabía como lo hacía porque no te dejaba mirar como templaba. Ya entonces 
había otros señores que ponían LUNA y él se enfadaba muchísimo. Entonces ninguno tenía la 
marca registrada. 


Sa 


Navaja de MANUEL MAGADÁN marcada LUNA. 
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Navaja de secreto. Casi todas obedecen al mismo principio. 


En otra dimensión hay que resaltar la navaja de piezas de CÉSAR GONZÁLEZ MALNERO. Un genuino expo- 
nente del tipo, desarrollado antes por su padre. 

Son navajas del siete, cuyo mango llegó a ser famoso por el gran número de incrustaciones y policromía. De 
aquí deriva el dicho de 

— Para hojas, TARAMUNDI; para mangos, SANTALLA. 

CÉSAR cuenta así los orígenes: 

— Mi padre, cuando era guaje, comenzó a hacer madreñas. En una ocasión un paisano de aquí cerca 
le pidió prestados ocho duros para remediar un problema, dejándole un torno en garantía. Después 
le dijo que, si quería, se quedase con el torno y muriesen los ocho duros. Como sabía hacer nava- 
jas, mi padre fue con él unos días para aprender y de esta manera fue empezando. Sería por 1890. 
En principio eran navajas corrientes, pero después mi padre fue pensando e inventando. Así llegó 
la de piezas y siempre trabajó en ella. Llegó a hacer navajas de hojas ocultas, que no se saben abrir. 
Yo también hice varias. Se le dice a un amigo: 

— ¡Toma! Si consigues abrirla mientras tomamos café, pago yo. Si no, pagas tu. 
El secreto no se le puede decir a nadie. Sólo al que la compra porque, de otro modo, no es secreto. 
Recuerda que llegaron a trabajar cuatro en aquella pequeña forja durante mucho tiempo: su padre, su herma- 
no, un cuñado y él. 

— Cambiábamos de sitio y alternábamos tareas para entendernos porque el espacio, como verá, es 
muy reducido. Hacíamos una docena diaria de las corrientes. Entonces eran de uz. Venía un señor 
que era marchante y las encargaba —para tal día quiero tantas— y nosotros tratábamos de cumplir 
con ello. 


200 RAFAEL UTRILLA BARBEITO 


. E AN 
Varios ejemplos de composición con las piezas. En la última, vista por el otro lado, se Uno de los trabajos de CÉSAR. 
observa la decoración de esta parte, que no lleva iniciales. 


La virola de CÉSAR es ovalada, de plata, alpaca o metal blanco, representando al menos un tercio del mango. 
Consta de dos partes. La extrema, donde va el eje, queda lisa y pulida. El resto lleva seis facetas decoradas. Cada 
una va bordeada de punteados a punzón. En el recuadro interior graba por el mismo procedimiento otros motivos: 
rameados, fechas en sentido longitudinal, etc. Ambas partes quedan separadas por una doble ranura. 

El mango es de asta y los dibujos dependen de la inspiración del momento. Suelen ser líneas a lo largo, ya por 
el centro del lateral, ya flanqueándolo, para dejar delimitados con otras transversales cuadrados o rombos. Son file- 
tes de color blanco que hace con láminas de persiana o plásticos del mismo estilo. Los de cierto grosor quedan 
asentados en una especie de carriles de planchuela de cobre procedente de juntas de culata para motores, a las 
que da forma con un molde en cola de milano. El conjunto se inserta desde la culata en surcos practicados previa- 
mente en el asta. También pueden servir finas láminas de aluminio. Los bordes metálicos serán después visibles 
por los costados. 

A un lado aparecen las iniciales del propietario —dos letras de adorno sujetas con diminutos pasadores. Al otro 
se insertan rombos o círculos concéntricos de distintos colores - OJOS. 

La culata es de hueso y se une al resto con un tornillo que él mismo confecciona roscando un trozo de alam- 
bre por ambos extremos. Siguen varias rodajas de plástico de colores, transparentes u opacas. Algunas navajas la 
llevan forrada por un casquillo de metal blanco como el de las virolas. 

La hoja es de punta recta con bisel y tres entalladuras en la cota a la altura de la uña. 

Marca con una "J", que viene de su padre -JOSÉ ANTONIO. 

— Cuando fui a vender a la librería de DON BALBINO en Fonsagrada, me dijo que prefería que no 
cambiase la inicial, que prefería seguir con la jota. 

El producto, sumamente original, se presta a toda clase de variaciones. El que ha visto uno de estos trabajos 
lo recuerda siempre. Desde un punto de vista estricto no son perfectas. Hay ciertas irregularidades aparentes, pero 
es precisamente aquí donde se basa su encanto. 

Estas navajas están concebidas para el uso. Por muy complicado o artístico que sea el trabajo no se piensa 
en la conservación a largo plazo. Por otro lado, la evolución de la materia orgánica produce con el tiempo tensio- 
nes y grietas. Cuando se engloban otras sustancias el asta tiende a saltar en algún punto, viéndose zonas más cla- 
ras en forma de concha. Las tensiones que se van generando hacen surgir rajaduras que nacen de las ranuras e 
incisiones, acabando por recorrer amplios espacios de la superficie. 

CÉSAR, a sus ochenta años (1990), sólo hacía algo como entretenimiento. Por eso, tener una de sus navajas 
es todo un privilegio. 
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Tres navajas corrientes marcadas NONIDE, localidad próxíma a Santa Eulalia, que se 
hallan en el Museo Etnográfico de Grandas de Salime. Su director, JOSE NAVEIRA 
ESCANLAR, conoce bien esta materia por su condición de ferreiro. 


Tengo una de rebote. Perteneció a un juego encargado por un hombre que vino de Buenos Aires, siendo uno 
de los muchos pedidos que recibió para Argentina. Después no volvió a buscarlas. 

No tiene sucesores. Contaba que había mandado un ejemplar a una exposición de artesanía en Oviedo. Al 
devolvérsela decidió conservarla como recuerdo, pese a que le ofrecieron por ella una crecida cantidad. Hijos y 
sobrinos, ajenos a la herrería, se la pidieron con insistencia pero siempre se negó a darla. Decía, burlón: 

— Esto está aquí. El día que cierre el ojo, para el que la coja. 

Legado revestido de humor negro que el que lo conoce puede comprender. 

En 1984, con motivo de la visita de un personaje a un pueblo de la provincia de Lugo, los niños del grupo esco- 
lar decidieron hacerle un regalo. Al consultar a su profesor sobre qué podían comprarle con sus menguados aho- 
rros, éste les contestó: 

— Buscad algo que le sea verdaderamente útil. 

Los pequeños celebraron cónclave y acordaron que lo mejor y más práctico era una navaja. Un periódico pro- 
vincial publicó en primera plana y a gran formato la fotografía de la entrega. El prócer tentaba el filo de una peque- 
ña navaja. Parece que la comprobación del corte en estos casos es un acto reflejo, como sobar el lomo de un gato. 
A su alrededor se agolpaban pequeños rostros felices y risueños. 

— La llevaré siempre conmigo. 

No se si fue así, pero en aquél momento todos estaban emocionados. Pasó algún tiempo y pude conseguir que 
el periódico me enviase un original de la fotografía. En éste, por su mayor nitidez,se apreciaba claramente que la 
navaja en cuestión era una de las de CÉSAR. 
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Labores modernas de ferreiros de nuevo cuño. 
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9.-COLECCIONISMO 


Cualquier cosa que pueda desplazarse y guardarse sin mayores problemas puede ser coleccionada. Navajas y 
cuchillos son un caso y no el más raro. 

¿Cuando una serie de objetos empieza a constituir colección? La idea más sencilla es que comienza al tener 
más de lo que requiere el uso normal u ocasional. Creo que, al margen del número, el verdadero inicio está cuan- 
do en el conjunto se produce un cierto orden. Muchas colecciones partieron de una acumulación de ejemplares sin 
ton ni son. Después, con el tiempo, se fueron asociando y seleccionando, desechando unas y buscando otras en 
concreto. Hay que pensar que una colección puede estar completa con cuatro piezas y otra en esbozo con un cen- 
tenar y seguir sin fin. 

¿Qué directrices hay que seguir para empezar? Las navajas parecen cosas simples pero al ir conociendo el 
tema se va haciendo complejo. No convendría pensar en generalidades, por eso puede irse a los elementos, agru- 
pando por tipos de hoja (carenada, redonda, estilete ...), cierres (manguito, palanquilla, fieles ...), mangos (hechu- 
ra, materiales ...), número de piezas (dos, tres, cuatro ...). 

Otro camino son las navajas dedicadas a fines especiales (de electricista, marineras, de podar ...), lugares de 
procedencia (TARAMUNDI, Don Benito ...), conmemorativas, de propaganda comercial, de recuerdo, por marcas, 
de tirada limitada, tamaños (sobre todo las muy pequeñas), artísticas por talla o grabado, etc.*. 

También pueden seleccionarse navajas de hechura manual. Por cierto que, aún habiendo navajas artesanales 
desde siempre (la de TARAMUNDI es un ejemplo), la interpretación actual de los coleccionistas es otra, pues con 
este nombre suelen referirse a ejemplares hechos a mano por especialistas que, inspirándose en las de fábrica, 
aplican distintos materiales, retenidas, hojas y mangos exóticos o decoraciones. 

Todo lo anterior es inagotable y si nos ponemos a pensar vamos a encontrar nuevas ideas para seleccionar o 
agrupar. Un coleccionista tenía una serie de doce que le habían traído de EE.UU. En la cacha izquierda aparecía 
una muchacha con bañador negro de una pieza. Al poner la navaja en cierta posición la línea superior de la pren- 
da comenzaba a bajar hasta desaparecer. En este caso lo principal eran las figuras de mujer, todas distintas, pero 
el soporte era la navaja (el mismo tema podía encontrarse en plumas estilográficas y otros objetos). 

En nuestro caso particular tenemos una sistemática en el Capítulo IV, pudiéndose entrar en la colección de 
modo global o en alguna modalidad. También por marcas o buscando ejemplares antiguos, lo que es bastante más 
difícil. 

¿Hay muchos coleccionistas de la navaja de TARAMUNDI? La respuesta es no (1998). Las que tenía EDUAR- 
DO ANDINA en Veiga de Zarza, las de LOMBARDÍA en Esquios, las que están en la CASA DE LA CULTURA o en 
paneles decorativos de algunos establecimientos entran en la idea de exposición o museo. El coleccionismo suele 
ser abierto y dinámico. Si se completa una serie se empieza con otra. Los coleccionistas buscan un entretenimien- 
to y una satisfacción personal por lo que la mayoría son desconocidos y cuando llegamos a saber de ellos tenemos 
una auténtica sorpresa. 

¿Cómo se guarda el material? Lo más frecuente en TARAMUNDI es el panel con marco, cubierto o no con cris- 
tal, para poner en la pared. También puede hacerse para sobremesa mediante una urna de cristal bastante plana 
o algo más alta, llevando dentro una instalación con escalones en los que se van colocando las navajas abiertas. 

Las navajas son objetos pequeños y asequibles. Basta con tener dos para que al pasar ante cualquier cuchi- 
llería o puesto de venta los ojos, casi sin querer, las busquen. Estamos en el camino de la tercera ... 


30 Hablamos en cualquier caso de navajas con menos de cien años. Las que sobrepasan esta edad están en otra dimensión. El libro de 
MARTÍNEZ DEL PERAL, «LA NAVAJA ESPAÑOLA ANTIGUA» es todo un clásico. 
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FIN 


Durante los trabajos de excavación del castro de TARAMUNDI (julio de 2000) se halló un puñal de antenas con 
mango de bronce y hoja de hierro. El hecho tuvo un fuerte impacto entre los taramundeses, que vieron penetrar sus 
raíces hasta la Prehistoria. Si hay suerte, las futuras investigaciones permitirán definir las ideas, pero mientras queda 
la ilusión de tener los pies sobre los hornos de la Primera Edad del Hierro, donde se fundiría el mineral rubio del 
Cámbrico y el Silúrico. Y las forjas que hicieron de él objetos, entre ellos los cuchillos. 

La FORJA está en el origen de la metalurgia y tiene sabor de madre. En las hojas, el compactado y alineado de 
las partículas a voluntad del artesano las diferencia y prestigia ante cualquier otra forma de hacer. La ejecución indi- 
vidual de cada pieza le da un sello especial que la convierte en única. Son las manos y la inteligencia del hombre 
aplicados y a esto se le llama ARTESANÍA. Sólo falta poner en ello el corazón para entrar en otro mundo: EL ARTE. 
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